FESTOOL

@ Originalbetriebsanleitung 5
Original operating manual 9
® Notice d’utilisation d’origine 13
® Manual de instrucciones original 17
@ Istruzioni per l'uso originali 21
@ Originele gebruiksaanwijzing 25
@ Originalbruksanvisning 29
@ Alkuperaiset kayttéohjeet 33
Original brugsanvisning 37
® Originalbruksanvisning 41
® Manual de instrucoes original 45
Gi:) Opurunan PykoBoacTBa no akcnayaTaumm 49
@ Originalni navod k pouziti 53
Oryginalna instrukcja eksploatacji 57

GD 320
GD 460
GD 460 A

768245_001



)
T ¥
=
:
T #|
:
2!
#]
)




GD 460 A







Originalbetriebsableitung

1 Technische Daten

Zimmerei - Bohrstander GD 320
Bohrerlange max. 320 mm
Bohrtiefe max. 240 mm

Fihrungsteller fur Bohrer

@

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

?8,10,12... 26 mm

Bohr - @ ohne Fiihrungsteller max. 45 mm

Schwenkbar fiir Winkelbohrungen - - bis 45° stufenlos
Aufnahme fir Bohrmaschinen mit Spannhals 57/43 mm

Gewicht 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg
Gesamthaohe 532 mm 672 mm 672 mm
Grundplatte 185 x 172 mm 185x 172 mm 207 x 172 mm
Parallelanschlag einstellbar 8- 190 mm

- senkrecht - - 25-185 mm
Zubehor, nicht im Lieferumfang Bestell-Nr.
Flhrungsteller fur Bohrer 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Spannelemente (4 Stk) zum Festspannen des Bohrsténders 621949

an Werkstiicken bis 105 mm (bis 127 bei GD 460 A

Konsolen (2 Stk) zur Aufnahme von Spannelementen 622471

am Bohrstander fir breite Werkstiicke bis 300 mm

2 Symbole
& Warnung vor allgemeiner Gefahr

@ Anleitung/Hinweise lesen!
ﬁ Nicht in Hausmiill werfen!

® Hinweis, Tipp

3 BestimmungsgemafBe Verwendung
Die Bohrstdander GD 320 und GD 460 sind zur
Herstellung von prazisen Bohrungen im exakten
Winkel von 90° bestimmt. Mit dem Fiihrungsteller
konnen Schlangenbohrer von @ 8 bis 26 mm bzw.
von @ 6 bis 27 mm prazise und sicher gefiihrt
werden. Ohne Fiihrungsteller sind Bohrungen bis
max. @ 45 mm maoglich. Zwei Parallelanschlage
dienen zur einfachen Positionierung bzw. Fiih-
rung auf dem Werkstiick. Spannelemente zum
Festspannen des Bohrstanders sind als Zubehdr
erhaltlich. Der Bohrstander kann mit samtlichen
elektrischen Handbohrmaschinen genutzt wer-
den, deren Spannhals @ 57 oder 43 mm betragt
und deren Hochstdrehmoment 75 Nm nicht iber-
steigt.

Der Bohrstander GD 460 A kann fiir Bohrungen
in jedem beliebigen Winkel von 90° bis 45° ein-
gesetzt werden.

4 Sicherheitshinweise
WARNUNG! Lesen Sie samtliche Sicher-
heitshinweise und Anweisungen. Fehler
bei der Einhaltung der Warnhinweise und Anwei-
sungen kénnen elektrischen Schlag, Brand und/
oder schwere Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und An-

weisungen fiir die Zukunft auf.

- Durch die Verbindung einer Handbohrmaschi-
ne mit dem Bohrstander entsteht eine Vorrich-
tung, fur die auch die Sicherbeitshinweise und
Anweisungen der Bohrmaschine gelten. Lesen
und befolgen Sie deshalb auch die Sicherheits-
hinweise und die Betriebsanleitung der Bohr-
maschine.

Die Vorrichtung ist bei der Arbeit immer mit
beiden Handen an den dazu bestimmten Grif-
fen zu halten.

Vor Arbeitsbeginn ist sicherzustellen, dass es
wahrend des Bohrvorgangs zu keiner Kollisi-
on zwischen rotierenden Bohrmaschinenteilen
und festen Bohrstander - oder Werkstiickteilen
kommt.

- Vor Arbeitsbeginn ist zu priifen und sicherzu-
stellen, dass alle Elemente zur Sicherung der
Position und Einspannung ordnungsgemaf
festgezogen und justiert sind.

Lose Splitter, Spane und ahnliche Teile diirfen
in der Nahe des Arbeitswerkzeugs nicht mit
der Hand beseitigt werden.



- Bei Bohrmaschinen mit einem Hdochstdrehmo-
ment von mehr als 55 Nm ist stets die Verlan-
gerung flr den Zusatzhandgriff zu verwenden;
diese wird im Vorderteil des Fihrungsschlit-
tens eingebaut.

- Das Werkstiick ist stets auf einer festen Un-
terlage aufzulegen und gegen Verdrehen oder
Wegrutschen zu sichern.

- Schwenkbare Bohrstander (GD 460 A) sind bei
der Herstellung von Winkelbohrungen gegen
Wegrutschen zu sichern. Hierzu empfehlen wir
die Spannelemente (Zubehér] zu verwenden.
Achten Sie bei der Arbeit auf einen sicheren
und festen Stand.

- Bei allen Arbeiten, die zur Vorbereitung, zum
Einbau, Umbau, Einstellen, Bohrerwechsel
usw. sowie zur Wartung und Pflege dienen
stets den Netzstecker der Bohrmaschine aus
der Steckdose ziehen.

5 Gerateelemente

1 Grundplatte

2 Parallelanschlage

3 Fihrungsteller fir Schlangenbohrer

4 Fiihrungsstangen

5 Federn

6 Anschlaghiilse

7 Tiefenanschlage

8 Fihrungsschlitten zur Bohrmaschine

9 Reduzierring D 57/43 mm

10 Zusatzhandgriff

1" Verlangerung fiir den Zusatzhandgriff

12 Spannelemente

13 Konsolen

14 Schraube fir Einstellung der senkrechten
Lage (nur GD 460 A)

15 FiiRe

16 Spannmuttern

17 Skala

18 Zeiger

19 Justierschraube

20 Bigel

Das abgebildete oder beschriebene Zubehor ge-
hort teilweise nicht zum Lieferumfang.

Die angegebenen Abbildungen befinden sich am
Anfang der Betriebsanleitung.

6 Inbetriebnahme und Verwendung

6.1 Fiihrungsteller einstellen

Entsprechend dem gewiinschten Bohrer -@ wird

die Bohrung im Fihrungsteller ausgewahlt und

zur Bohrlochachse (1.1) positioniert:

» Drehknopf (3.1) um ca. 5 Umdrehungen nach
links drehen, Fiihrungsteller aus dem Arretier-

stiftanheben, in die gewlinschte Position drehen
und wieder absenken. Darauf achten, dass der
Fihrungsteller im Arretierstift einrastet.

» Drehknopf (3.1) wieder festziehen.

6.2 Bohrer einspannen

» Schlangenbohrer im Bohrfutter der Bohrma-
schine einspannen und Bohrfutter festziehen.

® Es dirfen nur Schlangenbohrer mit einer Lan-
ge verwendet werden, die innerhalb der ange-
gebenen maximalen Bohrerldnge liegen.

6.3 Bohrmaschine einspannen
& Bei Bohrmaschinen mit Spannhals -0
43 mm den Reduzierring verwenden.
» Reduzierring so positionieren, dass der Schlitz
zur Spannstelle (8.1) zeigt.
» Bohrmaschine in die Aufnahme einsetzen und
mit der Spannschraube (8.1) festziehen.

6.4  Bohrtiefe einstellen

» Die obere Anschlagposition wird mit dem An-
schlagring (7.1) gewahlt und mit der Klemm-
schraube festgezogen.

» Die obere Anschlagposition ist so zu wahlen,
dass der Bohrer im Fiihrungsteller gefihrt ist
und die Bohrerspitze etwa 5-10 mm Abstand
von der Auflageflache der Grundplatte hat.

So werden Beschadigungen am Bohrer und Werk-

stiick vermieden. Der untere Anschlagring (7.2)

dient zur Begrenzung der Bohrtiefe.

» Bohrtiefe durch Messen oder Probebohrung
ermitteln und Anschlagring (7.2) unter dem
Fiihrungsschlitten (8) festziehen.

Der Anschlagring (7.2) ist dann besonders vorteil -

haft, wenn mehrere Locher gleicher Tiefe gebohrt

werden.

6.5 Zusatzhandgriff

Der Zusatzhandgriff (10) kann wahlweise in drei
Positionen (siehe Skizze) eingeschraubt werden.
Bei Bohrmaschinen, deren Hochstdrehmoment
55 Nm Ubersteigt ist die Verlangerung (11) zu
verwenden.

Mit Verlangerung ist der Zusatzhandgriff immer
an der Frontseite (siehe Abbildung) des Fiih-
rungsschlittens (8) zu verwenden.

6.6 Bohren mit Parallelanschlag

Die beiden Parallelanschldge (2) erhohen die
Sicherheit beim Arbeiten. Gleichzeitig wird die
Genauigkeit erhoht und Zeit gespart, wenn meh-
rere Locher im gleichen Abstand zur Kante des
Werkstiicks gebohrt werden sollen. Es kann
wahlweise ein Parallelanschlag von einer Seite
oder zwei Parallelanschlagen von beiden Seiten
genutzt werden. Der Parallelanschlag wird ent-



weder nach einer Anrisslinie auf dem Werkstiick

(Sichtkontrolle nach den Markierungen (1.1) an

der Grundplatte) oder nach der Skala am Paral-

lelanschlag eingestellt.

» Den Parallelanschlag in der gewiinschten Po-
sition mit der Klemmschraube (2.1) festziehen.

® Bei schwenkbarer Ausfiihrung (GD 460 A) kann
der Parallelanschlag auch seitlich eingestellt
werden (2.2).

6.7 Bohrungswinkel einstellen (GD 460 A)
Die schwenkbaren Bohrstander (GD 460 A) er-
maoglichen Winkelsbohrungen im Winkel von 90°
bis 45°. Fiir senkrechte Bohrungen zeigt der Zei-
ger (18) an der Skala (17) auf Null.

» Zur Einstellung des Neigungswinkels werden
die beiden Spannmuttern (16) geldst.

» Die Fiihrungsstangen konnen jetzt auf den ge-
wiinschten Winkel geschwenkt werden.

» Der Winkel kann an der Skala (17) mit der ex-
akten Gradeinteilung ermittelt werden.

» Zeiger (18] auf den gewiinschten Skalenwert
stellen und die beiden Spannmuttern (16) wie-
der festziehen.

BEACHTEN: Bei geschwenktem Bohr-
stander aus Sicherheitsgrinden die
Grundplatte am Werkstiick gegen Weg-
rutschen sichern. Idealerweise kénnen
dazu die Spannelemente (Zubehor) ver-
wendet werden.

6.8  Anschlagposition korrigieren (GD 460 A)
Die senkrechte Stellung ist bei den schwenkbaren
Bohrsténdern durch eine Anschlagschraube (14)
vom Werk eingestellt.

Soll die eingestellte Anschlagposition nachjus-

tiert werden, ist wie folgt vorzugehen:

» Sicherungsmutter (14.1.) und Spannmuttern
(16) losen.

» FuB (15) an den Schraubenkopf (14) anschla-
gen.

» Durch Verdrehen der Anschlagschraube in die
gewiinschte Richtung, verandern Sie den Win-
kel in die erforderliche Lage.

» Sicherungsmutter (14.1) und Spannmuttern
(16) wieder festziehen.

» Der Zeiger (18) kann durch Lésen der Justier-
schraube (19) ebenfalls nachjustiert und in der
gewiinschten Position wieder festgeschraubt
werden.

6.9 Bohrstinder festspannen

- Zum Festspannen des Bohrstanders auf dem
Werkstiick dienen die Spannelemente (12) die-
se kénnen an der Grundplatte (1) befestigt wer-
den.

» Spannelement von unten in die Bohrung (1.4)
einstecken und Spannmutter (12.1) von oben
einschrauben und festziehen.

» Mit der Spindel (12.2) in der gewiinschten Po-
sition festziehen.

Die Spannelemente (nichtim Lieferumfang, Zube-

hér) sind immer paarweise von beiden Seiten zu

benutzen. Es empfiehlt sich vier Spannelemente
einzusetzen.

Fir breite Werkstiicke bis max. 300 mm konnen

die Spannelemente an einer Konsole (13) befestigt

werden.

» Schraube (13.1) von unten in die Bohrung (1.4)
einsetzen,

» Konsole (13) von oben aufsetzen und mit der
Mutter (13.2) festspannen.

Die Konsolen [(nicht im Lieferumfang, Zubehor)
werden paarweise (2 Stlick) angeboten. Es ist da-
rauf zu achten, dass die Spannelemente innerhalb
eines Konsole gegeneinander (siehe Abbildung)
eingesetzt werden (Kraftverlauf in Langsrichtung
zur Konsole).

Spannelemente nicht zwischen 2 Konsolen ge-

geneinander einsetzen.

7 Bohren

- Vergewissern Sie sich vor Beginn der Bohrar-
beit, dass der Schlangenbohrer und die Bohr-
maschine fest eingespannt sind.

Anschldge und Fihrungsteller auf festen Sitz
Uberprifen und ggf. die Spannelemente fest-
ziehen.

Arbeiten Sie nicht mit beschadigten oder
stumpfen Bohrern.

Arbeiten Sie beim Bohren stets so, dass Sie
die komplette Vorrichtung mit beiden Handen
festhalten: Eine Hand am Zusatzgriff des Bohr-
standers, die andere Hand am Handgriff und
Schalter der Bohrmaschine.

Zum Bohren auf Sicht nach Anrisslinie dienen
die Markierungen an der Grundplatte (1.2 und
1.3).

7.1  Fiihrungsteller auswechseln

Fir Schlangenbohrer mit geradem Durchmesser

wird der im Lieferumfang mitgelieferte Fiihrung-

steller verwendet.

Fir Schlangenbohrer mit ungeradem Durchmes-

ser wird der Fiihrungsteller (im Zubehér) einge-

setzt.

» Zum Auswechseln des Fihrungstellers wird
der Drehknopf (3.1) abgeschraubt.

» Dann kann der eingebaute Fiihrungsteller nach

oben abgenommen werden und der andere
7



Fihrungsteller aufgesetzt werden.

7.2 Bohrarbeiten ohne Fiihrungsteller

Fir Arbeiten mit Bohrern der Durchmesser gro-
Ber als 27 mm bis max. 45 mm kann der Fiih-
rungsteller wie bereits beschrieben ausgebaut
werden.

Je nach Bedarf kénnen auch die Federn (5), die
Anschlaghiilse (6) und die Tiefenanschlage (7.1
und 7.2) ausgebaut werden. In diesem Fallist be-
sonders vorsichtig vorzugehen. Es empfiehlt sich
auf jeden Fall den unteren Anschlagring (7.2) als
Sicherheit gegen unbeabsichtigte Beriihrung dre-
hender Teile mit dem Werkstiick zu verwenden.
Es ist insbesondere darauf zu achten, dass dre-
hende Teile der Bohrmaschine oder eingesetzte
Bohrwerkzeuge nicht mit Teilen des Bohrstanders
in Beriihrung kommen.

8 Wartung und Pflege

vy’ﬁ' Kundendienst und Reparatur nur durch
Hersteller oder durch Servicewerkstat-
ten: Nachstgelegene Adresse unter:
www.festool.com/Service

EKAT Nur original Festool Ersatzteile verwen-
den! Bestell-Nr. unter:
www.festool.com/Service

- Halten Sie die Spannelemente und Spannstel-
len frei von Staub, Schmutz und Spanen.

- Reinigen Sie die Fiihrungsstangen von Schmutz
mit einem Lappen, sorgen Sie durch auftragen
von Schmierfett oder Maschinenél auf die Fih-
rungsstangen fir gute Gleiteigenschaften.

- Halten Sie die Auflagefldche der Grundplatte
sauber, damit bleibt die Prazision und Winkel-
genauigkeit der Bohrungen gewahrleistet.

Beachten Sie:

- Die ausgewahlten Federn am Bohrstander ha-
ben ganz bewusst einen grosseren Abstand zu
den Fihrungsstangen. Dies ist kein Qualitats-
mangel, hierdurch wird eine bessere Kennlinie
der Feder erreicht. Dies fiihrt zu geringerem
Kraftaufwand. Sie bohren mit weniger Kraft bei
zunehmender Bohrtiefe.

9 Umwelt

Gerat nicht in den Hausmiill werfen! Gerate, Zu-
behor und Verpackungen einer umweltgerechten
Wiederverwertung zufiihren. Geltende nationale
Vorschriften beachten.

Informationen zur REACh:
www.festool.com/reach



Original instruction manual

1 Technical Data

Carpenter Stand GD 320 GD 460 GD 460 A
Maximum drill length 320 mm 460 mm 460 mm
Maximum drilling depth 240 mm 380 mm 310 mm

Guiding disk for drills

dia. 8,10, 12 ... 26 mm

Maximum drilling dia. without guiding disk 45 mm

Tilting at an angle - - up to 45° steplessly
Clamping for drilling machines with clamping neck of the dia. ~ 57/43 mm

Weight 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

Overall height 532 mm 672 mm 672 mm

Base board 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Parallel stop - adjustable 8- 190 mm

- in vertical direction - - 25-185 mm
Accessories, not included in the scope of the delivery Order No
Guiding disk for spiral drills of the dia. 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Clamps (4 pcs) for clamping the stand for material up 621949

to 105 mm (up to 127 mm for GD 460 A)

Brackets (2 pcs) for fastening the clamping elements 622471

stand up to the material width of 300 mm
2 Symbols

& Warning of general danger

@ Read the operating instructions/notes!
ﬁ Do not throw in the household waste!

® Advice or tip

3 Intended use

The drilling stands GD 320 and GD 460 are in-
tended for precise drilling at the precise angle of
90°. By means of the guiding disk, it is possible to
guide the spiral drills from dia. 8 to 26 mm, even-
tually, from dia. 6 to 27 mm, precisely and safely.
Without a guiding disk, the maximum drilling
depth is 45 mm. Two parallel stops server for a
simple placement, or eventually, guiding on the
material. The clamping elements for clamping
the stand can be ordered as accessories. The
stand can be employed with all electric drilling
machines with the clamping neck of the dia. 57 or
43 mm that do not exceed the maximum torque
of 75 Nm.

The drilling stand GD 460 A can be employed for
drilling at an arbitrary angle in the range from
90° to 45°.

4 Safety Instructions

& WARNING! Read all safety warnings and
allinstructions. Failure to follow the warn-

ings and instructions may result in electric shock,

fire and/or serious injury.

Save all warnings and instructions for future
reference.

- The combination of the hand drilling machine
with the stand creates a piece of equipment for
which the safety and operating instructions for
the drilling machine apply. Therefore, read also
the safety and operating instructions for the
drilling machine.

During work, it is necessary to hold the equip-
ment with both hands, gripping the respective
handles.

Before starting work, it is necessary to check
and make sure that the rotating parts of the
machine may not collide with the stable parts
of the drilling stand or with the material during
the drilling operation.

Before starting work, it is necessary to check
and make sure that all the elements intended
for securing the position, the clamping etc., are
well tightened and secured.

During the operation, the loose chips, splinters
and similar pieces must not be removed from
the vicinity of the tool by hand.



- With drilling machines with a torque of more
than 55 Nm, it is necessary to use always the
extension piece for the additional handle.

- The material must always rest on a stable pad,
and be secured against turning over and slip-
ping.

- The tilting drilling stands (GD 460 A) must be
always secured against shifting when drilling
orifices at an angle. For this purpose, we rec-
ommend that you employ clamps (accessories).

- During work, stand always in a safe and stable
position.

- During all the tasks that serve for the prepara-
tion, assembly, re-setting, adjustment, replace-
ment of the drills or maintenance and care, it is
always necessary to pull the plug of the drilling
machine out of the mains.

5 Machine features

1 Base board

2 Parallel guide

3 Guiding disk for drills

4 Guide bars

5 Springs

6 Stop tube

7 Depth stops

8 Guiding sleeve

9 Adapter D 57/43 mm

10 Additional handle

1" Extension piece for the additional handle
12 Clamps

13 Brackets

14 Screw for adjusting the vertical position
15 Feet

16 Clamping nut

17 Scale

18 Indicator

19 Clamping screw of the indicator
20 Yoke

All the accessories shown and described here are
not included in the scope of the delivery.

The specified illustrations appear at the beginning
of the Operating Instructions.

6 Bringing the Stand into Operation

6.1 Adjustment of the guiding disk

Choose the corresponding orifice in the guiding

disk in compliance with the required drill diam-

eter, and insert it into the axis of the drill (1.1):

» turn the rotary button (3.1) to the left through
5 revolutions approximately,

» lift the guide disk above the arresting pin,

» turn it to the required position and lower it back

10

upon the base board.

» Take care that the disk may engage with the
locking pin.

» Retighten the rotary button (3.1).

6.2 Clamping of the drill

» Clamp the spiral drill into the chuck of the drill-
ing machine, and tighten the chuck.

@ It is allowed to employ only spiral drills of a
length that does not exceed the indicated maxi-
mum drill length.

6.3  Clamping of the drilling machine

& For the drilling machines with a clamping
neck of the dia. of 43 mm, use a reducing
ring.

» Situate the reducing ring in such a way that its
notch may be directed to the clamping point
(8.1].

» Fit the drilling machine into the sleeve and
tighten the clamping screw (8.1).

6.4 Adjustment of the drilling depth

» The upper limit of the stop is set up by means
of the stop ring (7.1) and tightened with the
clamping screw.

» The position of the upper stop can be chosen in
such a way that the drill may be directed by the
guide ring, and the drill tip may be at a distance
of 5-10 mm from the surface of the base board.

In this way, you avoid a risk of damage to the drill

or the material. The bottom stop ring (7.2) serves

for limiting the drilling depth.

» Find out the required drilling depth by meas-
uring or by a drilling test, and tighten the stop
ring (7.2) under the sleeve.

The stop ring is of importance in particular if you

are to drill several orifices of the same depth.

6.5 Additional handle

The additional handle (10) can be mounted in three
positions according to choice (see the sketch). For
the drills the torque of which exceeds 55 Nm, the
extension piece (11) is employed. Always use the
additional handle with the extension piece on the
front side of the sleeve (see the picture).

6.6 Drilling with a parallel guide

Both the parallel guides (2) contribute to the
safety of work. At the same time, they increase
the precision and save time if it is necessary to
drill more orifices at the same distance from the
edge of the material. You can choose to use either
one parallel guide at one side, or both the paral-
lel guides at both the sides. The parallel guide is
adjusted either to comply with the mark on the
material (visual control according to the marking



(1.1) on the base board or with the scale on the

parallel guide.

» The parallel guide is then tightened in the re-
quired position by means of the clamping screw
(2.1).

® With the tilting version, the ruler can be ad-
justed in the vertical direction (2.2) as well.

6.7 Adjustment of the angle of inclination
(GD 460 A)

The tilting drilling stands (GD 460 A) allow for

oblique drilling at the angles ranging from 90° to

45°. In perpendicular drilling, the indicator (18)

on the scale (17) reads zero.

» Before the eventual adjustment of the angle of
inclination, both the clamping nuts (16) are to
be loosened.

» Now it is possible to tilt the guide bars to the
required angle.

» This angle can be ascertained on the scale (17)
with an accurate division.

» The indicator (18) is set to the required value
of the scale, and then both the clamping nuts
(16) are tightened again.

& CAUTION: With the tilted drilling stand,
the base board must be secured against
sliding along the workpiece, because of
safety reasons. The employment of the
clamping elements (accessory] is an ide-
al way of fastening it.

6.8 Correction of the stop position (GD 460
A)

With the tilting drilling stands, the perpendicular

position has been adjusted in the manufacturing

plant by means of the stop screw (14).

If an additional adjustment of the set stop position

is required, proceed in the following way:

» Loosen the securing nut (14.1) and the clamp-
ing nut (16).

» Bring the foot (15) to rest upon the head of the
screw (14).

» Turning the stop screw in the required direc-
tion, you will change the angle to the required
position.

» Tighten the securing nut (14.1) and the clamp-
ing nuts (16) again.

» The indicator (18] can also be reset after haying
loosened the screw (19, and screwing it tightly
again in the required position.

6.9 Clamping of the drilling stand

For the clamping of the stand upon the material,

there serve the clamping elements (12). These

can be fastened upon the base board (1).

» Insert the clamping element into the orifice

(1.4) from below, screw the clamping nut (12.1)
upon it from above, and tighten it.
» By means of the screw (12.2), tighten it in the
required position.
The clamping elements (not included in the scope
of the delivery but accessories) are used always
in pairs, from both the sides. We recommend em-
ploying four clamping elements.
For materials up to the maximum dimension of
300 mm, the clamping elements can be fastened
on the bracket (13).
» Fit the screws (13.1) from below into the ori-
fices in the base (1.4).
» Set the brackets upon the screws (13.1) from
above, and tighten them with nuts (13.2).
The brackets (which are not included in the scope
of the delivery, accessories) are offered in pairs
(2 pcs). Itis necessary to pay attention to the stand
to be clamped on the beam between two clamps
(12), situated on one bracket (the distribution of
forces in the longitudinal sense of the bracket),
not by means of two brackets (see the figure). The
brackets have been designed in such a way that
it might be possible to clamp them upon both the
basic types of the stands [the vertical ones and
the tilting ones) both in the longitudinal and the
vertical directions.

7 Drilling

- Before you proceed to drilling, make sure that
both the spiral drill and the drilling machine
are well clamped.

Check the stops and the guide disk, to see,
whether they are set tightly, and if necessary,
tighten the clamping elements.

- Do not work with blunt of damaged drills.

During the drilling operation, hold the equip-
ment always with both hands: one hand on the
additional handle of the drilling stand, and the
other hand on the handle and the switch of the
drilling machine.

- The marking on the base board (1.2 and 1.3)
serves for drilling with visual control according
to the mark.

7.1  Guiding disk

For the spiral drills with even diameters, there

is employed a guide disk which is included in the

scope of the delivery. For the spiral drills with odd

diameters, there is employed a guide disk with

odd diameters, supplied as an accessory.

» For the replacement of the guide disk, unscrew

the rotary button (3.1).

» Next, it is possible to remove the installed guide

"



disk and to install another one.

7.2  Drilling jobs without a guiding disk

For working with drills of a larger diameter than
27 mm (up to 45 mm as the maximum), the guide
disk can be dismounted in compliance with the
above procedure. According to necessity, it is pos-
sible to dismount also the springs (5), the stop
tube (6) and the depth stops (7.1 and 7.2). In such
a case, proceed with utmost care. In any case, we
recommend employing the bottom stop ring (7.2)
for protection against undesirable contact of the
rotating parts with the material.

In particular, take care that the rotating parts of
the drilling machine or the employed drills may
not come into contact with the parts of the drill-
ing stand.

8 Maintenance and care
v Customer service and repair only through
#y | manufacturer or service workshops:
Please find the nearest address at:
www.festool.com/Service

EKAT

m’f Use only original Festool spare parts!
Order No. at: www.festool.com/Service

- Maintain the clamping elements and the clamp-
ing points free of dust, dirt and filings.

- Using a rag, remove the dirt from the guide
bars, and applying lubricating grease or ma-
chine oil upon them, make sure they can slide
easily.

- Maintain the seating surfaces of the base board
clean; in this way, you will guarantee the accu-
racy and precision of the angles of the orifices.

Respect the following rule:

- The chosen springs of the drilling stand are at
a larger distance from the guide bars intention-
ally. This is no shortcoming; on the contrary, in
this way, a better functioning of the springs is
achieved. These springs allow for a lower re-
sistance during the drilling

9  Environment

Do not throw the power tool in your household
waste! Dispose of the machine, accessories and
packaging at an environmentally-responsible re-
cycling centre! Observe the valid national regula-
tions.

Information on REACh:
www.festool.com/reach



Notice d’utilisation d’origine

1 Caractéristiques techniques
Chassis perpendiculaire pour perceuses GD 320
longueur maxi du foret
profondeur maxi de percage
plateau de guidage pour forets

320 mm
240 mm
08,10,12...26 mm

D,

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

Diametre maxi pour percage sans plateau de guidage 45 mm

Inclinaision sous l'angle - - a 45° en continue
Diametre du manchon de serrage de la perceuse 57/43 mm

Poids 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg
Hauteur de l'ensemble 532 mm 672 mm 672 mm
Dimensions de la base 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Taquet paralléle - ajustable 8- 190 mm

- dans le sens perpendiculaire - - 25-185 mm
Accessoires spéciaux, en option No. reéf.
Plateau de guidage pour les forets spiroidaux au diameétre 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Dispositifs de serrage pour la fixation du chassis (4 piéces) 621949

pour les piéces a usiner jusqu‘au diamétre 105 mm (ou bien 127 mm pour le chéassis inclinable)

Rallonges (2 piéces) pour les piéces de serrage

622471

pour le diamétre de la piéce a usiner jusqu’'a 300 mm

2 Symbole

& Avertissement de danger

@ Lire Uinstruction/les renseignements !
ﬁ Ne pas mettre aux déchets communaux!

® Information, astuce
3

Utilisation en conformité avec les
instructions

Les chassis de guidage GD 320, GD 460 sont des-
tinés pour le guidage de précision au cours du
percage perpendiculaire (sous l'angle de 90°).
Grace au plateau de guidage, il est possible de
guider les forets spiroidaux entre 8 et 26 mm
de diamétre, soit entre 6 et 27 mm de diamétre,
tout en garantissant la précision et la sécurité
de percage. Le diameétre maxi des trous pour le
percage sans plateau de guidage: 45 mm. Deux
regles paralléles peuvent étre ajustées en posi-
tion d'arrét, ou bien peuvent guider la piéce a usi-
ner. Les dispositifs de serrage pour la fixation du
chassis sur la poutre peuvent étre commandés
comme accessoire spécial du présent chassis.
Le chéssis de percage peut étre utilisé avec tous
les types des perceuses électriques au diameétre
de manchon de 57 ou de 43 mm, avec le couple
maxi de torsion de 75 Nm.

Les chéassis pour perceuses GD 460 A peuvent
étre exploités au cours de percage sous l'angle
choisi entre 90°et 45°.

4  Consignes de sécurité
Avertissement ! Veuillez lire toutes les
consignes de sécurité et instructions. Des
erreurs résultant du non-respect des consignes
d’avertissement et des instructions peuvent occa-
sionner un choc électrique, des brilures et/ou
des blessures graves.
Conservez toutes les consignes de sécurité et
instructions pour une référence future.
- Pour assurer la sécurité de votre travail avec le
chassis pour perceuses, lire et respecter toutes
les instructions de mise en service et d'utilisa-
tion de l'appareil.
Par 'assemblage du chéssis et de la perceuse
on obtient lappareil, auquel s’appliquent non
seulement les instructions de sécurité et d'uti-
lisation du chassis, mais aussi celles de la per-
ceuse. Nous vous recommandons alors de lire
également les précautions d'utilisation et les
instructions de service de la perceuse.

- Au cours de percage, l'appareil doit étre tenu
fermement a laide de deux mains par les poi-
gnées appropriées. Avant la mise en service
de lappareil il est nécessaire de controler, si
la course du mandrin rotatif ne sera pas génée
par lune des parties fixes du chéssis ou de la
piece a usiner.
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- Avant de commencer les travaux il est néces-
saire de controler et s'assurer, que tous les élé-
ments destinés au serrage et a la limitation de
la course, soient bien serrés a fond.

- Les copeaux et autres éléments de ce genre ne
doivent pas étre évacués manuellement de la
zone de travail au cours du percage.

- La rallonge avec la poignée supplémentaire
doit &tre utilisée avec des perceuses possédant
un couple supérieur a 55 Nm.

- La piece a usiner doit étre toujours placée sur
une surface rigide et elle doit étre fermement
serrée pour éviter son glissement ou sa rota-
tion.

- Les chéssis pour perceuses inclinables (GD 460
A) doivent étre fixés, pour éviter leur mouve-
ment au cours du percage des trous inclinés.
Nous recommandons d’utiliser les dispositifs
de serrage (accessoires). Nous recommandons
d’adopter une posture ferme et sire au cours
de votre travail sur lappareil.

- Au cours des travaux préparatifs de montage,
installation, changement des forets, entretien
et soins de lappareil, il faut retirer la targette
du céble d'alimentation de la perceuse de la
prise de courant.

5 Eléments de lappareil

1 Plateau de base

2 Regle parallele

3 Plateau de guidage pour forets

4 Tige de guidage

5 Ressorts

6 Tube de butée

7 Butées de profondeur

8 Manchon de guidage

9 Réduction D 57/43 mm

10 Poignée supplémentaire

1" Rallonge de la poignée supplémentaire
12 Dispositifs de serrage

13 Rallonge

14 Vis d'ajustage de la perpendicularité
15 Pattes

16 Ecrou de serrage

17 Echelle

18 Aiguille indicatrice

19 Vis de serrage de l'aiguille indicatrice
20 Bride

Tous les accessoires sur le dessin ne sont pas
inclus dans la livraison, certains éléments sont
optionnels.

Les illustrations indiquées se trouvent au début de
la notice d’utilisation.
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) Mise en service et utilisation

6.1 Ajustage du plateau de guidage

Choisir le diamétre de lorifice du plateau de gui-

dage, qui correspond au diametre du foret. L'ajus-

ter dans l'axe de percage. (1.1):

» dévisser la molette (3.1) de 5 tours environ,

» soulever le plateau de guidage au-dessus de
la cheville de fixation,

» faire pivoter en position appropriée et le laisser
a nouveau descendre sur le plateau de base.

» Veiller a ce que le plateau rentre correctement
sur la cheville de fixation.

» Resserrer la molette (3.1).

6.2 Serrage du foret

» Insérer le foret spiroidal dans le mandrin de la
perceuse et serrer a fond.

® La longueur du foret spiroidal ne doit pas dé-
passer la longueur maxi déterminée du foret.

6.3 Fixation de la perceuse

& Pour les perceuses au diameétre de ser-

rage de 43 mm, utiliser la réduction.

» Emmancher 'anneau de réduction de maniére,
que lincision soit dirigée vers l'emplacement
de serrage k (8.1).

» Mettre en place la perceuse dans Te manchon
de guidage et serrer la vis de serrage (8.1).

6.4 Limitation de la profondeur de percage

» Délimiter la course de travail en ajustant l'an-
neau de butée supérieur (7.1) et en serrant a
fond la vis de serrage.

» La butée devrait maintenir la pointe du foret
(qui passe par le plateau de guidagel, dans la
distance de 5-10 mm de la surface du plateau
de base.

» Ainsi, on évite lendommagement du foret et
de la piéce a usiner. Lanneau de butée infé-
rieur (7.2) sert a la limitation la profondeur du
percage.

» La profondeur de forage peut étre soit mesu-
rée, soit acquise par un percage expérimental.
Serrer l'anneau de butée (7.2) sous le man-
chon.

» Lanneau de butée est utile surtout lorsqu’on
perce plusieurs trous a la méme profondeur.

6.5 Poignée supplémentaire

La poignée supplémentaire (10) peut &tre fixée sur
trois emplacements selon votre choix (voir des-
sin). En cas d'utilisation des perceuses au couple
supérieur a 55 Nm, il faut se servir de la rallonge
(11). Si la rallonge de la poignée supplémentaire
est utilisée, la fixer toujours sur la partie avant
du manchon (voir dessin).



6.6 Percage avec les régles paralléles

Les deux régles paralléles (2) contribuent a la
sécurité du travail. Elles augmentent également
la précision et économisent du temps lorsqu’on
perce plusieurs trous dans la méme distance de
larréte de la piece usinée. On peut se servir soit
d’une régle paralléle sur un c6té seulement, soit
de deux regles, sur les deux cotés. La regle paral-
lele est ajustée soit a l'aide d'un repere sur la
piéce & usiner (contrdle visuel du marquage (1.1)
sur le plateau de base), soit a l'aide de 'échelle
de la regle paralléle. La regle paralléle doit étre
serrée dans la position choisie a 'aide de la vis de
serrage (2.1). Pour la version inclinable, la régle
peut étre ajustée méme en direction perpendi-
culaire (2.2).

6.7 Ajustage de U'angle d’inclinaison
(GD 460 A)

Les chassis pour perceuses inclinables (GD 460

A) permettent d’effectuer le percage incliné sous

l'angle de 90° a 45°. Au cours de percage vertical,

laiguille indicatrice (18] doit é&tre sur le zéro de

Uéchelle (17).

» Pour déterminer l'angle d’inclinaison, desser-
rer les deux écrous de serrage (16).

» Ensuite, les tiges de guidage peuvent étre incli-
nées sous l'angle désiré.

» Cet angle est indiqué sur Uéchelle (17) a gra-
duation précise.

» Ajuster laiguille indicatrice (18) a la valeur
désirée de l'échelle. Enfin, serrer & nouveau
les deux écrous de serrage (16).

& ATTENTION: Lorsque le chassis de per-
cage est incling, il est nécessaire, pour
les raisons de sécurité, de fixer le plateau
de base sur la piéce a usiner, pour éviter
son glissement. Nous vous recomman-
dons de vous servir de dispositifs de ser-
rage (Accessoires).

6.8 Correction de position de la butée d’ar-
rét (GD 460 A)

Sur les chassis inclinables, la position de la butée

de l'axe verticale est ajustée par le fabricant au

moyen d’une vis de fixation. (14).

Pour ajuster la position de cette butée, respecter

le procédé suivant;

» desserrer le contre-écrou (14.1) et U'écrou de
fixation (16).

» La patte (15) doit reposer sur la téte de la vis
(14).

» Changer l'angle a la valeur désirée en tournant
la vis dans le sens approprié.

» Serrer a nouveau le contre-écrou (14.1) ainsi

que l'écrou de fixation (16).

» Laiguille indicatrice (18) peut étre également
ajustée: desserrer la vis (19), orienter Laiguille
et la serrer a nouveau lorsque l'aiguille se
trouve dans la position désirée.

6.9  Fixation du chassis pour perceuses

Les dispositifs de serrage (12) servent a fixer

le chéassis sur la piéce a usiner. Ces dispositifs

peuvent étre fixés sur le plateau de base (1).

» Introduire le dispositif de serrage de dessous
dans lorifice (1.4]) et visser de dessus 'écrou
de serrage (12.1) et le serrer a fond.

» Serrer dans la position désirée a laide de la
vis (12.2).

Les dispositifs de serrage (qui ne font pas partie

de la livraison, accessoire] sont utilisés toujours

en paires, de chaque coté.

Nous recommandons lutilisation de quatre dis-

positifs de serrage. Pour les pieces a usiner a

la dimension maxi de 300 mm, les dispositifs de

serrage peuvent étre fixés sur la rallonge (13).

» Introduire les vis (13.1) dans les trous de des-
sous de plateau de base (1.4).

» Monter les rallonges de serrage sur les vis
(13.1) et les serrer par les écrous (13.2).

Les rallonges de serrage (ne sont pas inclus dans
la livraison, accessoire) sont vendus en paire (2
piéces). La fixation du chassis sur la poutre doit
étre réalisée impérativement au moyen de deux
dispositifs de serrage (12) placés sur une rallonge
de serrage (pour obtenir la décomposition des
forces dans le sens longitudinal de la rallonge de
serrage). Ne jamais utiliser les deux rallonges,
voir l'image. Les rallonges de serrage sont
concues pour le montage sur les deux types de
bases de chassis (perpendiculaire et inclinable)
dans le sens longitudinal et perpendiculaire.

7 Percage

- Avant de commencer le percage, se rassurer
que le foret spiroidal et la perceuse sont ferme-
ment serrés.

- Controler également les butées et le plateau de
guidage, s'ils reposent bien dans leur position.

Si nécessaire, serrer les éléments de serrage.
Ne jamais travailler avec les forets endomma-
gés ou émoussés.

- Au cours de percage, maintenir l'appareil fer-
mement par les deux mains: une main serre la
poignée supplémentaire du chassis de guidage,
lautre tient la poignée et linterrupteur de la
perceuse.
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- Les marques sur le plateau de base (1.2 et 1.3)
servent au percage avec controle visuel des
repéres.

7.1 Plateau de guidage

Le plateau de guidage, qui est livré avec l'appa-

reil, est destiné a lutilisation avec les forets aux

diametres pairs. Le plateau de guidage pour les

forets aux diametres impairs ne fait pas partie de

la livraison, il peut étre commandé a part comme

accessoire spécial.

» Pour changer le plateau de guidage: desserrer
la molette (3.1),

» enlever le plateau de guidage actuellement
installé, mettre en place le nouveau plateau
de guidage et serrer a nouveau la molette.

7.2 Percage sans plateau de guidage

En cas de percage avec le foret au diametre su-
périeur a 27 mm, jusqu’au diametre maxi de 45
mm, le plateau de guidage peut étre enlevé selon
le procédé susmentionné. Si nécessaire démon-
ter également les ressorts (5), le tube de butée
(6] et les butées de profondeur (7.1 et 7.2). En ce
cas, il faut travailler trés prudemment. Toutefois,
nous recommandons de se servir de l'anneau de
butée inférieur (7.2) pour éviter la collision entre
les parties tournantes et la piéce a usiner. Il faut
préter une attention spéciale a la prévention de
la collision entre les parties tournantes de la per-
ceuse et les parties fixes du chassis.

8 Entretien et soins
~ Seuls le fabricant et un atelier homologué
%" sont habilités a effectuer toute répara-
tion ou service. Les adresses a proxi-
mité sont disponibles sur:
www.festool.com/service
EKAT Utilisez uniquement des piéces de re-
change Festool d'origine. Référence sur:
www.festool.scom/service
- Les dispositifs de serrage et les points de fixa-
tion sur le plateau doivent étre nettoyés de toute
impureté et copeaux.

- Maintenir les tiges de guidage propres [(net-
toyage a laide d'un chiffon), et glissantes:
graisser les tiges par la graisse ou par Uhuile
de machines. Maintenir propres les surfaces
d'assise du pjateau de base pour assurer la
précision des angles et des trous.

Note importante:

- Les ressorts du chassis pour perceuses sont
assez distants des tiges de guidage. Ceci n’est
pas un défaut de qualité. Au contraire, ce dia-
metre des ressorts offre les meilleures pro-
priétés d'usage des ressorts. Ces ressorts
présentent moins de résistance au cours de
percage.

9  Environnement

Ne jetez pas l'appareil avec les ordures ména-
géres ! Eliminez l'appareil, les accessoires et les
emballages de facon compatible avec l'environ-
nement. Respectez les prescriptions nationales
en vigueur.

Informations a propos de REACh :
www.festool.com/reach



Manual de instrucciones original

1 Datos técnicos

G,

Soporte de carpinteria GD 320 GD 460 GD 460 A
Longitud de broca max. 320 mm 460 mm 460 mm
Profundidad de taladrado max. 240 mm 380 mm 310 mm
Disco guia para brocas ?8,10,12...26 mm

Diametro max. de taladradora sin disco guia 45 mm

Inclinacion bajo dangulo - - hasta 45° continua
Sujecion para taladradoras con diametro de sujecion 57/43 mm

Peso 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

Altura total 532 mm 672 mm 672 mm
Dimensiones de la base 185 x 172 mm 185x 172 mm 207 x 172 mm
Tope paralelo - ajustable 8-190 mm

- en sentido vertical - - 25-185 mm
Accesorios que no forman parte de la entrega N°.pedido
Disco guia para brocas de espiral con didametro 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Piezas fijadoras (4 unidades) para fijar el soporte 621949

en el material hasta 105 mm (en versién incunable hasta 127 mm)

Soportes (2 unidades) para agarrar las piezas fijadoras 622471

al soporte hasta el ancho del material de 300 mm

2 Simbolos

& Aviso ante un peligro general

@ Leer las instrucciones/indicaciones!
ﬁ No pertenece a los residuos comunales.

® Indicacidn, consejo

3 Uso conforme a lo previsto

Los soportes de taladrar GD 320, GD 460 estan
destinados para el taladrado preciso con el angulo
exacto de 90°. Mediante el disco guia es posi-
ble conducir con precision las brocas de espiral
desde @ 8 hasta 26 mm, event. desde @ é hasta
27 mm. Sin el disco guia es posible taladrar has-
ta 45 mm max. Dos topes paralelos sirven para
simple colocacidn, event. conduccién de material.
Los elementos de fijacion para sujetar al soporte
se pueden pedir como accesorios. El soporte se
puede usar con todas las taladradoras eléctricas
con el diametro del dispositivo de sujecion de 57
0 43 mm, que no sobrepasen el momento torsor
maximo de 75 Nm.

Los soportes de taladrar GD 460 A se pueden usar
para el taladrado bajo cualquier angulo entre 90°
y 45°.

4 Indicaciones de seguridad

& jAdvertencia! Lea y observe todas las in-

dicaciones de seguridad. Si no se cumplen

debidamente las indicaciones de advertencia y

las instrucciones puede producirse una descar-

ga eléctrica, fuego y/o lesiones graves.

Guarde todas las indicaciones de seguridad e

instrucciones para que sirvan de futura refe-

rencia.

- Durante el trabajo es necesario sujetar el equi-
po con ambas manos por las agarraderas co-
rrespondientes. Antes de empezar a trabajar
es necesario verificar si durante el taladrado
no entran en colision las partes giratorias de
la taladradora con las partes fijas del soporte o
del material.

Antes de empezar a trabajar es necesario veri-
ficar y asegurar, que todos los elementos, des-
tinados para la fijacién de la posicidn, sujecion,
... estén bien sujetos y asegurados.

Astillas sueltas, virutas y cosas similares no se
pueden quitar con la mano en las inmediacio-
nes del instrumento, cuando esta trabajando.

- En caso de taladradoras con el momento de
torsion superior a 55 Nm se tiene que usar
siempre el adaptador para la agarradera adi-
cional.

El material se tiene que poner siempre sobre
una base resistente y asegurarse para que no
se vuelva ni se deslice.
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- Los soportes de taladrar incunables (GD 460 A)
se tienen que asegurar contra desplazamiento
cuando se realizan perforaciones bajo angulo.
Para este fin aconsejamos usar las piezas fija-
doras (accesorios).

- Durante el trabajo mantengan una posicion se-
guray firme.

- Durante todos los trabajos que sirven de prepa-
racion, montaje, reconstruccion, ajuste, cambio
de brocas o mantenimiento y cuidado, es nece-
sario desconectar la taladradora de la red.

5 Componente

1 Base

2 Guia paralela

3 Disco guia para brocas

4 Varillas de guia

5 Muelles

6 Tubo tope

7 Topes de profundidad

8 Abrazadera guia

9 Reduccién D 57/43 mm

10 Agarradera adicional

1" Adaptador de agarradera adicional
12 Piezas fijadoras

13 Zapatas

14 Tornillo para ajustar la verticalidad
15 Soportes

16 Tuerca de sujecion

17 Escala

18 Indicador

19 Tornillo de ajuste del indicador
20 Brida

Todos los accesorios representados y descritos
no forman parte de la entrega.

Las figuras indicadas se encuentran al principio
del manual de instrucciones.

6 Puesta en marchay empleo

6.1  Ajuste del disco guia

De acuerdo con el didmetro de la broca requerido

se selecciona el orificio en el disco guia y se sitla

en el eje de la broca (1.1):

» girar el botén (3.1) unas 5 vueltas hacia izquier-
da, levantar el disco guia sobre la clavija de
retencion,

» girar hacia la posicion deseada y volver a bajar
a la base.

» Hay que procurar que el disco se ajuste sobre
la clavija de retencion.

» Volver a apretar el boton giratorio (3.1).

6.2  Sujecion de la broca

» Sujetar la broca espiral en el cabezal de por-
tabrocas de la taladradora y apretarlo.

® Se pueden usar solamente las brocas de espi-
ral de las medidas que no sobrepasen la lon-
gitud maxima indicada.

6.3 Sujecion de la taladradora
& En caso de taladradoras con el dispositi-
vo de sujecion de 43 mm usar el anillo de
reduccion.
» El anillo de reduccién situar de tal forma que
la ranura indique el lugar de sujecién (8.1).
» Colocar la taladradora en la abrazaderay apre-
tar el tornillo de fijacién (8.1).

6.4 Ajuste de profundidad de taladrado

» ELl limite superior del tope se ajusta mediante
el anillo tope (7.1) y se aprieta con el tornillo
de fijacion.

» La posicion del tope superior se puede elegir
de tal forma, que la broca pase por el disco
guiay la punta de la broca esté separada unos
5- 10 mm de la superficie de la base.

De esta forma se impide que se dafie la brocay el

material. EL anillo tope inferior (7.2) sirve para la

limitacion de profundidad del taladrado.

» Versifiquen la profundidad de taladrado pedida
con medicién o con perforacion de prueba y
aprieten el anillo tope (7.2) debajo de la abra-
zadera.

El anillo tope es importante sobre todo cuando

estan taladrando varios orificios de igual profun-

didad.

6.5 Agarradera adicional

La agarradera adicional (10) puede ser monta-
da en tres posiciones (vea el esbozo) segln la
eleccion. En caso de taladradoras, cuyo momen-
to torsor maximo sobrepasa 55 Nm, se usard el
adaptador (11]. La agarradera adicional con el
adaptador se utiliza siempre en la parte delantera
de la abrazadera (vea el dibujo).

6.6 Taladrado con guia paralela

Las dos guias paralelas (2) aumentan la seguridad
de trabajo. A su vez aumenta la precisién y se
ahorra el tiempo, si se necesitan taladrar varios
orificios a la misma distancia del borde del ma-
terial. Segun la eleccion se puede utilizar o una
guia paralela en un lado o las dos guias parale-
las en ambos lados. La guia paralela se ajusta, o
en conformidad con la marca en el material (1.1)
(control visual en la base), o de acuerdo con la
escala en la guia paralela.

» Laguia paralela se fija en la posicidn requerida



mediante el tornillo de fijacién. (2.1).
® En caso de laversionincunable es posible ajus-
tar la regla también en el sentido vertical. (2.2).

6.7 Ajuste del angulo de inclinacién (GD 460
A)

Los soportes de taladrar incunables (GD 460 A

permiten perforaciones sesgadas bajo angulo

desde 90° hasta 45°. En caso de perforaciones

verticales el indicador (18] indica en la escala (17)

el cero.

» Antes de eventual ajuste del angulo de inclina-
cién se aflojan las dos tuercas de sujecion (16).

» Ahora es posible inclinar las varillas en el an-
gulo deseado.

» Este angulo se puede averiguar en la escala
(17) con precisa divisién gradual.

» El indicador (18) se ajusta en la escala en el
valor pedidoy se vuelven a apretar las dos tuer-
cas de sujecion (16).

& ATENCION: Cuando el soporte de taladrar
esta inclinado, por razones de seguridad
es necesario, que se asegure la base de
la pieza labrada contra el resbalamiento.
El modo idoneo para su aseguramiento
es la utilizacion de las piezas fijadoras
(accesorio).

6.8 Correccion de la posicion del tope (GD
460 A)

Los soportes de taladrarincunables tienen la po-

sicion vertical ajustada en la fabrica productora

con el tornillo de tope (14).

En caso de tener que ajustar posteriormente la

posicion del tope fijada, se procede de esta forma:

» Aflojar la tuerca de seguridad (14.1) y la tuerca
de sujecion (16).

» Arrimar completamente la zapata (15) a la ca-
beza del tomillo (14).

» Girando con el tornillo tope en el sentido re-
querido cambiar el dngulo a la posicién nece-
saria.

» Volver a apretar las tuercas de seguridad (14.1)
y de sujecién (16).

» Elindicador (18] se puede ajustar también des-
pués de haber aflojado el tornillo (19) y en la
posicion requerida se tiene que volver a apre-
tar.

6.9  Fijacion del soporte de taladrar

Para sujetar al soporte sobre el material sirven

las piezas fijadoras (12). Estas piezas se pueden

sujetar a la base (1).

» La pieza fijadora se introduce desde abajo al
orificio (1.4) y por arriba se enrosca la tuerca
de sujecién (12.1) y se aprieta.

» Con el tornillo (12.2) apretar en la posicién re-
querida.
Las piezas fijadoras (no forman parte de la en-
trega, accesorios) se utilizan siempre en pares
por ambos lados. Recomendamos utilizar cuatro
piezas fijadoras.
Para materiales con dimensiones hasta 300 mm
max., las piezas fijadoras pueden estar sujetas
en el soporte (13).
» Los tornillos (13.1) introducir desde abajo en
los orificios en la base (1.4).
» Los sujetadores colocar desde arriba sobre los
tornillos (13.1) y apretar con las tuercas (13.2).
Los sujetadores (no forman parte de la entre-
ga, accesorios] se ofrecen en pares (2 piezas).
Es necesario procurar que la fijacion del spporte
a la viga se haga entre dos piezas fijadoras (12)
situadas en un solo sujetador (correlacién de las
fuerzas en el sentido horizontal del sujetador)
y no entre dos sujetadores (vea el dibujo). Los
sujetadores estan disefiados de tal forma que
es posible sujetarlos en los dos tipos basicos de
soportes (vertical e incunable) en el sentido ho-
rizontal y vertical.

7 Taladrado

- Antes de empezar a taladrar verifiquen, si la
broca espiral y la taladradora estan bien fija-
das.

- Verifiquen si los topes y el disco guia estan bien
ajustados y eventualmente aprieten las piezas
fijadoras.

No trabajen con brocas desafiladas o dafadas.

Al trabajar con la taladradora, sujeten siempre
el equipo con ambas manos: con una mano la
agarradera adicional del soporte de taladrary
con la otra mano la agarraderay el interruptor
de taladradora. Para taladrar con el control vi-
sual de la marca sirve la indicacién en la base
(1.2y1.3).

7.1 Disco guia

Para las brocas de espiral con didmetros pares se

usa el disco guia que forma parte de la entrega.

Para las brocas de espiral con didmetros impares

se usa el disco guia con didmetros impares que

se vende como accesorio.

» Para cambiar el disco guia se desenrosca el
botdn giratorio (3.1).

» Después es posible separar el disco guia mon-
tado y colocar el otro.

7.2 Trabajos de taladrado sin disco guia
Para trabajos con brocas de un didmetro mayor
que 27 cmm hasta 45 mm max., el disco guia pu%



de estar desmontado segun el procedimeinto an-
teriormente descrito.

En caso de necesidad se pueden también des-
montar los muelles (5), el tubo tope (6] y los topes
de profundidad (7.1y 7.2). En ese caso procedan
con mucho cuidado. En todo caso se recomienda
usar el anillo tope inferior (7.2) como dispositi-
vo de seguridad para impedir el contacto de las
partes rotantes con el material. Sobre todo es
necesario impedir que las partes rotatorias de la
taladradora o las brocas usadas entren en con-
tacto con las partes del soporte de taladrar.

8 Mantenimiento y cuidado
g’qu_r El Servicio de atencion al cliente y repa-
#) | raciones solo estd disponible por parte
del fabricante o de los talleres de repa-
racion: encuentre la direccion mas proxi-
ma a usted en: www.festool.com/service
EKAT Utilice Unicamente piezas de recambio
Festool originales. Referencia en:
www.festool.com/service
- Limpien las piezas fijadoras y las zonas de su-
jecion del polvo, impurezas y virutas.
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- Limpien con pano las varillas de guia de las im-
purezas. Con aplicacion de grasa lubricante o
de aceite para maquinas sobre varillas de guia
aseguren buenas propiedades de deslizamien-
to.

- Mantengan limpias las superficies de apoyo de
la base, porque con eso aseguraran la preci-
sion y exactitud de los dngulos.

Respeten lo siguiente:

- Los muelles seleccionados del soporte de ta-
ladrar tienen con plena conciencia una mayor
separacion de las varillas de guia. Esto no es
una imperfeccion de calidad, al contrario, con
eso se alcanza una mejor caracteristica de los
muelles. Estos muelles aseguran menor re-
sistencia durante el taladrado.

9 Medio ambiente

iNo desechar con la basura doméstica! Recicle
las herramientas, accesorios y embalajes de for-
ma respetuosa con el medio ambiente. Respete
las disposiciones nacionales vigentes.

Informacion sobre REACh:
www.festool.com/reach



Istruzioni per Uuso originali

1 Dati tecnici

D,

Cavalietto da carpenteria GD 320 GD 460 GD 460 A
Lunghezza massima delle punte del trapano 320 mm 460 mm 460 mm
Profondita massima della trapanatura 240 mm 380 mm 310 mm
Disco di guida per le punte del trapano ?8,10,12...26 mm

Diametro massimo della trapanatura senza disco di guida 45 mm

Ribaltamento con I'angolo - entro45°regolarmente
Fissaggio per i trapani con ii collare di flssagglo conildiametro  57/43 mm

Peso 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

Altezza totale 532 mm 672 mm 672 mm
Piastra di base 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Arresto parallelo - posizionatale 8-190 mm

- nel senso verticale = = 25-185 mm

Accessori non fanno parte della fornitura

Disco di guida per le punte di trapano a spirale del diametro 6,7,9,11 ...

(4 pezzi) per il fissaggio del cavalietto

n.di ordinazione
621947
621949

27 mm

per il materiale fino a 105 mm (fino a 127 mm per |'esecuzione a ribaltamento)

Consolle (2 pezzi) per il fissaggio degli elementi

622471

di fissaggio sul cavalietto fino alla larghezza dei materiali 300 mm

2  Simboli
& Avvertenza di pericolo generico

@ Leggere le istruzioni/avvertenze!
ﬁ Non fa parte dei rifiuti comunali.

® Avvertenza, consiglio

3  Utilizzo conforme

| cavalietti di trapanatura GD 320, GD 460 sono
destinati per le trapanature precise con " angolo
preciso 90°. Tramite il disco di guida & possibile
precisamente guidare le punte a spiraleda @ 8
fino a 26 mm, eventualmente da @ 6 fino a 27
mm. Senza il disco di guida € possibile eseguire
la trapanatura fino al massimo di 45 mm. Due
arresti paralleli servono per il posizionamento
semplice, per es. la guida sul materiale. Gli ele-
menti di fissaggio per il fissaggio del cavalietto &
possibile ordinare come accessori. Il cavalietto e
possibile utilizzare con tutti i tipi dei trapani elet-
trici con il collare di fissaggio del diametro 57 o
43 mm, i quali non superano il momento massimo
di torsione 75 Nm.

| cavalietti di trapanatura GD 460 A possono es-
sere utilizzati per la trapanatura con l'angolo a
piacere nel’ estensione da 90° a 45°.

4 Avvertenze di sicurezza
& Avvertenza! Leggere tutte le avvertenze
per la sicurezza e le indicazioni.
Eventuali errori nell'osservanza delle avverten-
ze e delle indicazioni possono provocare scosse
elettriche, incendi e/o gravi lesioni.
Conservate tutte le avvertenze di sicurezza e i
manuali per riferimenti futuri.
Collegando il trapano manuale al cavalietto
di trapanatura, si crea I’ impianto per il qua-
le valgono anche le disposizioni di sicurezza e
le istruzioni d uso del trapano. Leggete percio
attentamente le disposizioni di sicurezza e le
istruzioni per 'uso del trapano.

- Il dispositivo & necessario mantenere durante
lavoro sempre con tutte e due mani per le ri-
spettive maniglie.

Prima dell  inizio di lavoro & necessario control-
lare e assicurare, che durante lavoro non av-
verra la collisione delle parti rotanti della mac-
china con gli elementi fissi del cavalietto o del
materiale.

Prima dell inizio di lavoro & necessario control-
lare e assicurare, che tutti gli elementi che ser-
vono per il fissaggio della posizione, sono bene
serrati e assicurati.

Litruciolo e altri elementi che si creano durante
lavoro, non & permesso rimuovere con la mano.
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- Peritrapani con il momento di torsione pit alto
di 55 Nm ¢ necessario utilizzare sempre con la
maniglia supplementare anche la prolunga.

- Ilmateriale & necessario sostenere sempre con
un appoggio solido e assicurarlo contro il gira-
mento parziale e contro lo slittamento.

- Cavalietti di trapanatura ribaltabili (GD 460 A)
& necessario assicurare durante la trapanatura
controlo spostamento. A questo scopo consi-
gliamo di utilizzare i morsetti (accessori) .

- Durante lavoro mantenete la posizione sicura e
fissa.

- Durante tutti i lavori che servono per la prepa-
razione, montaggio, regolazione, sostituzione
delle punte, manutenzione e pulizia & necessa-
rio scollegare la spina del trapano dalla rete d
alimentazione.

5 Elementi dell'utensile
1 Lastra di base
2 Guida parallela
3 Disco di guida per le punte del trapano
4 Barre di guida

5 Molle

6 Tubo d arresto

7 Arresti di profondita

8 Bussola di guida

9 Riduzione D 57/43 mm

10 Maniglia aggiuntiva

1" Prolunga della maniglia aggiuntiva

12 Morsetti

13 Consolle

14 Vite per regolazione della verticale
15 Scala

16 Dadi di fissaggio

17 Scala

18 Indicatore

19 Vite di fissaggio dell’ indicatore

20 Staffa

Tutti gli accessori illustrati e descritti non fanno
parte della fornitura.

Le figure indicate nel testo si trovano all’inizio delle
istruzioni per l'uso.

() Messa in esercizio ed uso

6.1 Regolazione del disco di guida

Secondo il diametro della punta del trapano ri-

chiesta si seleziona il foro nel disco di guida e si

posiziona nel’ asse del trapano (1.1):

» il selettore girevole (3.1) girare circa di 5 giria
sinistra, alzare il disco di guida sopra il perno
di fissaggio, girare nella posizione desiderata
e far scendere sulla lastra di base.
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» Fare attenzione di far scattare il disco sopra il
perno di fissaggio.
» Stringere di nuovo il selettore girevole (3.1).

6.2 Fissaggio della punta del trapano

» Fissare la punta del trapano a spirale nel man-
drino del trapano e stringere il mandrino.

® E ammesso utilizzare solo le punte del trapano
a spirale nella lunghezza, cne non supera la
lunghezza massima della punta del trapano
specificata.

6.3 Fissaggio del trapano

& Peritrapaniconil collare di fissaggio del
diametro 43 mm utilizzare la ghiera di
riduzione.

» La ghiera di riduzione posizionare nel modo,
di far mirare I'intaglio sul posto del fissaggio
(8.1]).

» Posizionare il trapano nella ghiera e stringere
le vite di fissaggio (8.1).

6.4 Regolazione della profondita della tra-

panatura

» |l limite superiore dell’ arresto si regola tramite
la ghiera d'arresto (7.1) e si fissa con la vite di
fissaggio.

» La posizione dell arresto superiore e possibile
selezionare nel modo, che la punta del trapa-
no guidata con il disco di guida e la punta del
trapano sarebbe circa 5-10 mm sopra la lastra
di base.

In questo modo si esclude il danneggiamento del-

la punta del trapano e del materiale. La ghiera d’

arresto inferiore (7.2) serve per limitare la pro-

fondita della trapanatura.

» La profondita richiesta della trapanatura ve-
rificate misurandola o tramite la foratura di
prova e stringete Panello d’ arresto (7.2) sotto
la ghiera.

L anello d" arresto ha il significato prima di tut-

to, quando dovete eseguire piu fori della stessa

profondita.

6.5 Maniglia aggiuntiva

La maniglia aggiuntiva (10) pud essere montata
secondo la scelta, in tre posizioni (vedi la bozza).
Per itrapani, di cuiilmomento massimo di torsio-
ne supera 55 Nm sara usata la parte prolungante
(11). Utilizzate sempre la maniglia aggiuntiva con
la parte prolungante sulla parte anteriore della
ghiera (vedi la figura).

6.6 Trapanatura con la guida parallela

Tutte e due guide parallele (2) aumentano la si-
curezza durante lavoro. Nello stesso tempo au-
mentano la precisione e risparmiano il tempo, se



& necessario forare pit fori nella stessa distanza
dal bordo del materiale. E possibile utilizzare, se-
condo la propria scelta, o una guida parallela su
un lato o tutte e due guide parallele su tutti e due
lati. La guida parallela si regola o secondo inci-
sione sul materiale (controllo visuale secondo il
segno (1.1) sulla lastra di base o secondo la scala
sulla guida parallela.
» La guida parallela si stringe nella posizione
desiderata tramite vite di fissaggio (2.1).
® Per Persecuzione del cavalietto ribaltabile &
possibile regolare la guida anche nel senso
verticale (2.2).

6.7 Regolazione dell’ angolo dellinclinazio-
ne (GD 460 A)

| cavalietti ribaltabili di trapanatura (GD 460 A

permettono la trapanatura inclinata con l'angolo

da 90° a 45 . Durante trapanatura verticale indica
lindicatore (18) sulla scala (17) lo zero.

» Prima dell’ eventuale regolazione dell” angolo
dell’ inclinazione si allentano tutti e due dadi
di fissaggio (16).

» Adesso e possibile inclinare le barre di guida
ali" angolo desiderato.

» Quest” angolo & possibile verificare sulla scala
(17) con la divisione precisa degli angoli.

» L indicatore (18] si posiziona sul valore desi-
derato sulla scala e dopo si stringono di nuovo
tutti e due dadi di fissaggio (16).

& ATTENZIONE: con il cavalietto di trapa-

natura inclinato & bisogno, per motivi di
sicurezza, assicurare la lastra di base sul

pezzo lavorato, contro lo slittamento. Il

modo ideale del fissaggio e utilizzo dei

dispositivi di fissaggio (Accessori)

6.8 Correzione della posizione dell arresto
(GD 460 A)

La posizione verticale dei cavalietti di trapanatura

ribaltabili & regolata dal produttore tramite la vite

aarresto (14). Se si dovrebbe regolare la posizione

dell’ arresto ulteriormente, bisogna proseguire

nel seguente modo:

» Allentare il dado di sicurezza (14.1) e il dado di
fissaggio (16).

» Labase (15) bloccare sulla testa della vite (14).

» Girando parzialmente la vite dell'arresto nel
senso desiderato si cambia l'angolo nella po-
sizione voluta.

» Il dado di sicurezza (14.1) e i dadi di fissaggio
(16) ristringere.

» L indicatore (18) & possibile riposizionare
ugualmente, dopo aver allentato la vite (19) e
nella posizione richiesta e necessario fissarlo

stringendo di nuovo la vite.

6.9 Fissaggio del cavalietto di trapanatura
Per il fissaggio del cavalietto sul materiale servo-
no i dispositivi di fissaggio (12). Questi elementi &
possibile fissare sulla lastra di base (1).

» L elemento di fissaggio inserire dal sotto nel
foro (1.4) e avvitare da sopra il dado di fissaggio
(posizione 12.1) e stringerlo.

» Con la vite (12.2) stringere nella posizione de-
siderata.

Elementi di fissaggio (accessori) i usano sempre

in paio da tutti e due lati. Consigliamo di utilizzare

quattro elementi di fissaggio.

Per i materiali fino a dimensione 300 mm, gli ele-

menti di fissaggio possono essere fissati sulla

consone (13).

» Viti (13.1) infilare da sotto nei fori nel basa-
mento (1.4).

» Consolle posizionare da sopra sulle viti (13.1)
e stringere con i dadi (13.2).

Le consolle (accessorio), sono fornite in paia (2

pz). E necessario fare attenzione di fissare il ca-

valietto tra due morsetti (12) posizionati su una
consolle (distribuzione delle forze nel senso lon-
gitudinale della consolle) e non sulle due consolle

(vedi disegno). Le console sono costruite nel mo-

do, che é possibile fissarle su tutti i due modelli

base del cavalietto (vertricale e ribaltabile), nel
senso longitudinale e verticale.

7  Trapanatura

- Controllate prima dell’ inizio della trapanatura,

che la punta del trapano a spirale e il trapano

sono fissati bene.

Controllate gli arresti e il disco di guida, se sono

posizionati regolarmente ed eventualmente

stringete i dispositivi di fissaggio.

- Non lavorate con le punte del trapano usurate
o danneggiate.

Durante la trapanatura lavorate sempre nel
modo di mantenere il dispositivo con tutte e
due le mani: con una mano sulla maniglia ag-
giuntiva del cavalietto di trapanatura, con l'altra
mano sulla maniglia e linterruttore del trapa-
no.

Per la trapanatura con il controllo visuale se-
condo il tracciato serve la segnalazione sulla
lastra di base (1.2 e 1.3].

7.1 Disco di guida

Per le punte di trapano a spirale con i diametri
pari si usa il disco di guida, che fa parte della
fornitura. Per le punte di trapano con i diametri
dispari si usa il disco di guida con i diametri dzlé



spari ed é fornito da parte come accessorio.

» Per la sostituzione del disco di guida bisogna
svitare la manopola girevole (3.1).

» dopo e possibile smontare il disco di guida at-
tuale e posizionare il secondo disco.

7.2  Operazioni di trapanatura senza il disco
diguida

Per il lavoro con le punte con i diametri piu grandi
di 27 mm fino al massimo di 45 mm, il disco di
guida puo essere smontato secondo descrizione
precedente. Secondo bisogno & possibile smon-
tare anche le mole (5], tubo d’ arresto (6] e gli
arresti della profondita (7.1 e 7.2). in questo caso
& bisogno procedere con massima prudenza. Si
consiglia in ogni caso di utilizzare | anello d'ar-
resto inferiore (7.2), come la sicurezza contro il
contatto non voluto delle parti rotanti con il ma-
teriale. E bisogno, prima di tutto stare attenti di
non permettere il contatto delle parti rotanti del
trapano o delle punte del trapano con gli elementi
del cavalietto di trapanatura.

8 Manutenzione e pulizia

v Servizio e riparazione solo da parte del
costruttore o delle officine di servizio au-
torizzate. Le officine piu vicine sono ri-
portate di seguito:
www.festool.com/Service

EKAT Utilizzare solo ricambi originali Festool!

rﬂ% Cod. prodotto reperibile al sito:
www.festool.com/Service
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- Elementi di fissaggio e i punti di fissaggio pulite
dalla polvere, impurita e truciolo.

- Le barre di guida pulite con lo straccio, assicu-
rate le buone condizioni di scorrimento, lubri-
ficando le barre di scorrimento con grasso o I’
olio per le macchine.

- Mantenete pulita la superficie di contatto, in
questo modo sara assicurata la precisione e
correttezza degli angoli.

Dovete sapere che:

- Le molle utilizzate del cavalietto di trapana-
tura hanno appositamente la gradazione pil
grande dalle barre di guida. Non si tratta della
mancanza della qualita, al contrario, in questo
modo si ottiene la caratteristica migliore delle
molle. Queste molle assicurano la resistenza
minore durante trapanatura.

9 Ambiente

Non gettare Uapparecchio trai rifiuti domestici!
Smaltire gli apparecchi, gli accessori e gli imbal-
laggi introducendoli nel ciclo di recupero a tutela
dellambiente. Attenersi alle disposizioni di legge
nazionali in materia.

Informazioni su REACh:
www.festool.com/reach



Originele gebruiksaanwijzing

1  Technische gegevens

Timmermansgestel GD 320
max. lengte van de boren 320 mm
max. diepte van het boren 240 mm

leischijf voor de boren

@D

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

?8,10,12... 26 mm

max. @ van het boren zonder leischijf 45 mm

onder de hoek = = tot 45° vloeiend
spannen voor de boormachines met een spanhals

van doorsnee van 57/43 mm

gewicht 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

totale hoogte 532 mm 672 mm 672 mm
basisplaat 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
parallelle aanslag - instelbaar 8- 190 mm

- in de loodrechte richting = = 25-185 mm
Bijbehoren, geen deel van de levering bestelnr.
Leischijf voor de spiraalboren met de doorsnee van 6,7,9,11 ... 27 mm 621947

De spanners (4 stuk] voor het spannen van het gestel 621949

avoor het materiaal tot 105 mm (tot 127 mm GD 460 A)

Consoles (2 stuk] voor het bevestigen van de spanelementen 622471

op het gestel tot de materiaalbreedte van 300 mm

2 Symbolen
& Waarschuwing voor algemeen gevaar

@ Handleiding/aanwijzingen lezen!
E Niet in huisafval.

® Aanwijzing, tip

3 Gebruik volgens de voorschriften
De boorgestellen GD 320, GD 460 zijn bestemd
voor precieze boringen onder de precieze hoek
90°. Met behulp van de leischijf is het mogelijk
precies en veilig de spiraalboren van @ 8 tot 26
mm, eventueel van @ 6 tot 27 mm in te steken.
Zonder de leischijf zijn de boringen tot max.
45 mm mogelijk. Twee parallelle aanslagen die-
nen tot een eenvoudige aanbrenging, eventueel
tot de leiding aan het materiaal. De spanelemen-
ten voor het spannen van het gestel kunnen als
bijbehoren besteld worden. Het gestel kan ge-
bruikt worden met alle elektrische boormachines
met de spanhals van de doorsnee van 57 of 43
mm die het maximale draaiingsmoment van 75
Nm niet overschrijden.

De boorgestellen GD 460 A kunnen voor het boren
onder de willekeurige hoek in de omvang van 90°
tot 45°gebruikt worden.

4 Veiligheidsvoorschriften

& Waarschuwing! Lees alle veiligheidsvoor-
schriften en aanwijzingen. Wanneer men

zich niet aan de waarschuwingen en aanwijzingen

houdt, kan dit leiden tot elektrische schokken,

brand en/of ernstig letsel.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en aanwijzin-

gen om ze later te kunnen raadplegen.

- Door de verbinding van de handboormachine
met het boorgestel ontstaat een toestel waar-
voor ook de veiligheidsadviezen en gebruiks-
aanwijzingen van de boormachine geldig zijn.
Daarom ook de veiligheidsadviezen en de ge-
bruiksaanwijzing voor de boormachine lezen.

Het toestel moet men tijdens het werk altijd
met beide handen op de betreffende handvat-
ten houden. Voor dat men begint te werken is
het nodig te controleren en te verzekeren dat
het tijdens het boren tot geen collisie van de
roterende delen van de machine met de vaste
delen van het gestel of van het materiaal komt.

Voor dat men begint te werken is het nodig te
controleren en te verzekeren of alle elementen
die voor het zekeren van de positie, het span-
nen,... bestemd zijn, juist gespand en beveiligd
zijn.

Het is niet toegestaan losse schaafsels, spa-
nen, en dergelijke delen vlak bij het toestel tij-
dens het werk met de hand te verwijderen!
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- Bij de boormachines met het draaiingsmoment
boven 55 Nm is het nodig altijd voor de aanvul-
lende handvat net verlengende deel te gebrui-
ken.

- Het materiaal moet altijd met een vaste onder-
legger onderlegd en tegen het doordraaien of
afglijden verzekerd worden.

- De kipbare boorgestellen (GD 460 A) moeten
tijdens het boren van de openingen onder de
hoek tegen de verschuiving verzekerd worden.
Het is raadzaam voor dit doel de spanners (bij-
behoren) te gebruiken.

- Tijdens het werk voor een veilige en vaste posi-
tie zorgen.

- Tijdens alle arbeiden die tot de voorbereiding,
montage, ombouw, instelling, vervangen van de
boren of tot onderhoud en behandeling dienen,
is het nodig de stekker van de boormachine uit
het net uit te trekken.

4 Toestelelementen

1 Basisplaat

2 Parallelle leiband

3 Leischijf voor de boren
4 Leistaven

5 Springveren

6 Aanslagbuis

7 Diepteaanslagen

8 Leiverbindingsstuk

9 Reductie D 57/43 mm

10 Aanvullende houder

1" Verlengstuk van de aanvullende houder

12 Spanners

13 Consoles

14 Schroef voor de instelling van de ortho-
gonaliteit

15 Voetstukken

16 Spanmoeren

17 Schaal

18 Wijzer

19 Spanschroef van de wijzer

20 Beugel

Het complete afgebeelde en beschrevene bijbeho-
ren moet geen bestanddeel van de levering zijn.
De vermelde afbeeldingen staan in het begin van
de gebruiksaanwijzing.

6 Ingebruikname en toepassing

6.1 Instelling van de leischijf
Volgens de gewenste doorsnee van de boor kiest
men de opening in de leischijf en deze wordt in
de as van de boor geplaatst (1.1):
» de draaiknop (3.1) om ca. 5 wendingen naar
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links omdraaien, de leischijf over de arretatie
pin opheffen, naar de gewenste positie draaien
en terug naar de basisplaat laten zakken. Er-
voor zorgen dat de schijf op de arretatie pin
valt.

» De draaiknop (3.1) weer vastdraaien.

6.2 Spannen van de boor

» De spiraalboorin de spanvoering van de boor-
machine spannen en de spanvoering vastdraai-
en.

® Er mogen alleen maar de spiraalboren van
een lengte gebruikt worden die de aangegeven
maximale boorlengte niet overschrijdt.

6.3 Spannen van de boormachine

& Bij de boormachines met de spanhals met
de doorsnee van 43 mm een reductierin-
getje gebruiken.

» Het reductieringetje op die manier zetten dat
de insnijding tot de plaats van het spannen (8.1)
wijst.

» De boormachine in het verbindingsstuk zetten
en de spanschroef (8.1) vastdraaien.

6.4 Instelling van de diepte van de boring

» De bovengrens van de aanslag wordt met be-
hulp van een aanslagringetje (7.1) ingesteld en
met een spanschroef vastgedraaid.

» Hetis mogelijk de positie van de bovenaanslag
zo kiezen dat de boor door de leischijf wordt
geleid en de spits van de boor ca. 5-10 mm
afstand boven de oppervlakte van de basisplaat
heeft.

Zo wordt de beschadiging van de boor en van het

materiaal uitgesloten. Het onder aanslagring (7.2)

dient tot de begrenzing van de boringsdiepte.

» De gewenste boringsdiepte door het meten of
door een proefboring vaststellen en het aan-
slagringetje (7.2) onder het verbindingsstuk
vastdraaien.

Het aanslagringetje Is vooral van belang als men

meer openingen van dezelfde diepte boort.

6.5 Aanvullende houder

De aanvullende houder (10) kan naar keuze in
drie posities gemonteerd worden (zie schets). Bij
de boormachines waarvan het maximale draai-
ingsmoment 55 Nm overschrijdt, gebruikt men
het verlengingsstuk (11). De aanvullende houder
met het verlengingsstuk altijd op de voorzijde (zie
afbeelding) van het verbindingsstuk gebruiken.

6.6 Boren met een parallelle leiband

Beide parallelle leibanden (2] verhogen de be-
drijfsveiligheid. Tegelijkertijd wordt ook de nauw-
keurigheid verhoogd en de tijd gespaard indien



het nodig is meer openingen in dezelfde afstand
van de materiaalkant te boren. Het is mogelijk
naar eigen keuze of een parallelle leiband aan de
ene kant of beide parallelle leibanden aan beide
kanten te gebruiken. De parallelle leiband wordt
of volgens de in gegrifte lijn aan het materiaal
(visuele controle volgens markering (1.1) aan de
basisplaat) ingesteld of volgens de schaal aan de
parallelle leiband. De parallelle leiband wordt in
de gewenste positie met behulp van een span-
schroef (2.1) vastgedraaid. Bij de kipbare uitvoe-
ring is het mogelijk het liniaal ook in de loodrechte
richting in te stellen (2.2).

6.7 Instelling van de kiphoek (GD 460 A)

Kipbare boorgestellen (GD 460 A) maken de

schuine boringen onder de hoek in de omvang

van 90° tot 45° mogelijk. Bij de verticale boringen
wijst de wijzer (18) op de schaal (17) de nul.

» Voor de eventuele instelling van de hoek van de
helling worden twee spanmoeren losgemaakt
(16).

» Nuis het mogelijk de leistangen in de gewenste
hoek te hellen.

» Deze hoek kan men op de schaal (17) met een
precieze hoekverdeling vaststellen.

» De wijzer (18] wordt aan de gewenste waarde
op de schaal ingesteld en dan worden beide
spanmoeren (16) weer vastgedraaid.

& LET OP: Bij het gekipte boorgestel is het
om veiligheidsredenen nodig de basis-
plaat op het werkstuk tegen het glijden
te verzekeren. Een ideale bevestiging zijn
de spanelementen (Bijbehoren).

6.8 Correctie van de aanslagpositie (GD 460 A)
De verticale positie is bij de kipbare boorgestellen
uit de productiebedrijf met een aanslagschroef
(14) ingesteld.

Indien de ingestelde aanslagpositie aanvullend

bijgesteld worden zou, gaat men op volgende ma-

nier door:

» de veiligheidsmoer (14.1) en de spanmoer (16)
losmaken.

» Het voetstuk (15) op de schroefkop (14) vast-
slaan.

» Door het draaien van de aanslagschroef in de
gewenste richting wordt de hoek in de nodige
positie gewijzigd.

» De veiligheidsmoer (14.1) en de spanmoer (16)
weer vastdraaien.

» De wijzer (18] kan ook na het losmaken van
de schroef (19) de positie wijzigen en in de ge-
wenste positie moet hij weer vastgeschroefd
worden.

6.9 Spannen van het boorgestel

Voor het spannen van het gestel op het materiaal

dienen de spanelementen (12). Deze kunnen op

de basisplaat (1) bevestigd worden.

» Het spanelement van beneden naar de opening
(1.4) schuiven en van boven de spanmoer (12.1)
vastschroeven en vastdraaien.

» Met behulp van een schroef (12.2) in de ge-
wenste positie vastdraaien.

De spanelementen (bijbehoren) worden altijd in

het paar van bijde zijden gebruikt. Het is raad-

zaam vier spanelementen te gebruiken.

Voor de materialen tot de maximale afmeting van

300 mm kunnen de spanelementen op de console

(13) bevestigd worden.

» De schroeven (13.1) van beneden in de openin-
gen in het fundament (1.4) schuiven.

» De consoles van boven op de schroeven (13.1)
zetten en met de moeren vastdraaien (13.2).
De consoles (Bijbehoren) worden in het paar (2
stuk) aangeboden. Het is nodig er voor te zorgen
dat het spannen van het gestel op de balk tussen
twee spanners (12] uitgevoerd wordt die op een
console geplaatst zijn (de verdeling van de krach-
ten in de langwerpige richting van de console)
en niet tussen twee consoles (zie afbeelding). De
consoles zijn zo geconstrueerd dat het mogelijk
is deze op beide grondsoorten van de gestellen
(loodrecht en hellend) in de langwerpige en lood-

rechte richting te spannen.

7 Boren

- Voor dat men begint te boren is het raadzaam
zich te verzekeren dat de spiraalboor en de
boormachine vast bevestigd zijn. De aanslagen
en de leischijf controleren of zij vast gezet zijn
en eventueel de spanelementen vastdraaien.

Met geen botte of beschadigde boren werken.

- Bij het boren het toestel altijd met beide han-
den houden: met de ene hand op de aanvullen-
de houder van het boorgestel, met de andere
hand op de houder en op de schakelaar van de
boormachine.

Voor het boren met de visuele controle volgens
de in gegrifte lijn dient de markering aan de ba-
sisplaat (1.2 en 1.3).

7.1 Leischijf

Voor de spiraalboren met de even doorsneden
wordt de leischijf gebruikt die een bestanddeel
van de levering is. Voor de spiraalboren met de
oneven doorsneden wordt de leischijf met oneven
doorsneden gebruikt die als bijbehoren wordt ge-
leverd.
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» Bij de vervanging van de leischijf wordt de
draaiknop (3.1) losgeschroefd.

» Vervolgens is het mogelijk de gemonteerde
leischijf af te nemen en een andere leischijf
op te zetten.

7.2 Boorarbeiden zonder leischijf

Voor de arbeiden met de boren van een grotere
doorsnee dan 27 mm tot max. 45 mm kan de lei-
schijf gedemonteerd worden volgens de boven
genoemde werkwijze. Naar behoefte kunnen ook
de springveren (5), de aanslagbuis (6] en de diep-
teaanslagen (7.1 en 7.2) gedemonteerd worden. In
dit geval buitengewoon voorzichtig voortgaan. Het
israadzaam in ieder geval het benedenaanslaag-
ringetje (7.2) te gebruiken als zekering tegen een
ongewild contact van de roterende delen met het
materiaal. In het bijzonder is het nodig op te let-
ten dat de rotatiedelen van de boormachine of de
gebruikte boren in geen aanraking komen met de
delen van het boorgestel.

8 Onderhoud en behandeling

e Klantenservice en reparatie alleen door
producent of servicewerkplaatsen:
Dichtstbijzijnde adressen op:
www.festool.com/Service

EKAT Alleen originele Festool-reserveonderde-
len gebruiken! Bestelnr. op:
www.festool.com/Service

28

- Het stof, vuil en vijlsels van de spanelementen
en de spanplaatsen verwijderen.

- Het vuil van de leistangen met een waslap ver-
wijderen, goede glijeigenschappen door het
aanbrengen van het smeervet of de machine-
olie op de leistangen verzekeren.

- Aanzetoppervlakten van de basisplaat schoon
houden, daardoor wordt de nauwkeurigheid
van de hoeken van de openingen verzekerd.

Volgende waarschuwin ginachtnemen:

- De gekozen springveren van het boorgestel
hebben geheel bewust een grotere afstand
van de leistangen. Dat is geen gebrek aan de
kwaliteit, integendeel, men bereikt daardoor
een betere karakteristiek van de springve-
ren. Deze sprinveren garanderen een kleinere
weerstand bij het boren.

9  Speciale gevaaromschrijving voor
het milieu

Geef het apparaat niet met het huisvuil mee!

Voer de apparaten, accessoires en verpakkingen

op milieuvriendelijke wijze af! Neem de geldende

nationale voorschriften in acht.

Informatie voor REACh:

www.festool.com/reach



Originalbruksanvisning

1 Tekniska data

Timmermansstandare GD 320
Borrarnas langder max. 320 mm
Borrhalsdjup max. 240 mm

Ledsklva for borrarna

&

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

?8,10,12...26 mm

Max. bormingsdiameter utan ledskiva 45 mm

Palutning under vinklar - - till 45° kontinuerligt
Fastspanning for borrmaskiner med spannhalsdiameter 57/43 mm

Vikt 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

Totalhojd 532 mm 672 mm 672 mm
Grundplatta 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Parallelt anslag - installbart 8- 190 mm

- i lodratt riktning = = 25-185 mm
Tillbehor, ej i leveransen inbegripet Ordersnummer.
Ledskiva for spiralformiga borrar med diameter 6, 7, 9, 11 27 mm 621947
Spéannklamrar (4 st) for att spanna fast stdndaren pa materiaiier till 105 mm 621949

(upp till 127 mm vid pa lutningsutférandet)

Konsoler (2 st) for att fasta spannelementena med 622471

pa standaren till materialsbredd 300 mm

2  Symboler

& Varning for allman risk!
@ L&s bruksanvisningen/anvisningarna!
E Tillhor inte till kommunalavfall.

® Information, tips

3 Avsedd anvandning

Borrstdndare GD 320, GD 460 ar bestamda for att
gora precisa borrningar under exakta vinkeln 90°.
Med hjalp av ledskivan ar det mojligt att leda in
noggrant och s&kert spiralformiga borrar fran @
8 till 26 mm, eventuellt fradn @ 6 till 27 mm. Utan
ledskivan ar borrningar till max. 45 mm méijliga.
Tva parallela anslag tjanar till en okomplicerad
placering, ev. ledning p& materialet. Spannele-
menten for stdndarens fastspanning kan bestal-
las som tillbehor. Standaren kan anvéndas for
alla elektriska borrmaskiner med spannhalsens
diameter 57 eller 43 mm, vilka ej 6vertrader maxi-
mala vridmomentet 75 Nm.

Borrstandare GD 460 A kan anvandas for borr-
ning under godtyckliga vinklar i utstrackningen
frén 90° till 45°.

4 Sdkerhetsanvisningar
OBS! Lés alla sdkerhetsforeskrifter och
& anvisningar. Om du inte rattar dig efter var-
ningarna och anvisningarna kan det leda till
elektriska dverslag, brand och/eller allvarliga
kroppsskador.

Forvara alla sdakerhetsanvisningar och bruks-

anvisningar for framtida bruk.

- Genom sammansattning av handborrmaskin
med borrstandare uppstar en anordning ocksa
besinnad av de sdkerhets- och bruksanvisning-
ar for borrmaskinerna. Las darfoér sadana di-
rektiv for borrmaskinen likaledes.

Under arbete maste anordningen héllas med
bada hander pa respektiva handtagen. Fére ar-
betsborjan maste kontrolleras och sakras att
roterande maskinsdelarna ej kolliderar under
arbetet med fasta delar pa stdndaren eller med
materialet.

- Fére arbetsborjan maste kontrolleras och sdk-
ras att alla elementen syftade pd att sikra l&-
get, spanning odl. ar ordentligt tilldragta och
sakrade.

Lossade span, flisor och liknande smadelar
i maskinens narhet far under arbetet inte av-
lagsnas med hand.

Vid borrmaskiner med vridmoment dver 55 Nm
maste fér tillsatshandtaget alltid skarvdelen
anvandas.
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- Materialet maste alltid underldggas med ett
fast underldgg och sdkras mot vridning eller
glidning.

- Pé&lutbara borrstandare (GD 460 A) behéver vid
halborrning under vinkel sékras mot rubbning
. For detta skalet rekommenderas att anvanda
spannklamrar (tillbehar).

- Under arbetet bevara din sdkra och fasta stall-
ning.

- Foralla arbeten tjanande till beredning, monta-
ge, omdaning, instéllning, borrbyte, underhall
och behandling, stickkontakten till borrmaski-
nen maste ha tagits ut ur vagguttaget.

5 Maskinens komponenter
1 Grundplatta

2 Parallelt ledstycke

3 Ledskiva for borrarna
4 Ledstanger

5 Fjadrar

6 Anslagsror

7 Djupsanslagen

8 Ledbussning

9 Reduktion D 57/43 mm
10 Tillsatshandtag

1" Handtagsskarvdel

12 Spannklamrar

13 Konsoler

14 Lodratt lage installande skruv
15 Fotter

16 Spannmuttrar

17 Skala

18 Visare

19 Visares tilldragskruv

20 Bygel

| bruksanvisningen avbildat och beskrivet tillbe-
hor ingar inte alltid i leveransen.

De angivna bilderna finns i borjan av bruksan-
visningen.

6 Idriftstagande och anvandning

6.1 Ledskivans instdllning

Efter borrens begarda diameter valj en 6ppning

i ledskivan och placera den i borrens axel (1.1].

» Vrid pa vridbara knappen (3.1) med ca. 5 varv
till vanster, lyft ledskivan ovanfor arreterings-
pinnen, vand pa dentill begérda positionen och
1t den falla pa grundplattan ater. Akta pa att
skivan sjunker ned pa arreteringspinnen.

» Dra vridknappen (3.1) &t igen.

6.2 Borrens fastspanning
» Spann spiralborren i borrmaskinens chuck och
dra chucken till.
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® Bara sadana spiralborrar far anvandas vilkas
langd ej overtrader den angivna maximala
borrléangden.

6.3 Borrmaskinens fastspanning
& For borrmaskiner med spannhalsdiame-
ter 43 mm anvand reduktionsringen.
» Placera reduktionsringen sdlunda att skaran
visar mot fastspanningsstallet (8.1).
» Satt borrmaskinen in i bussningen och dra
spannskruven till (8.1).

6.4 Borrdjupsinstadllning

» Anslagets Ovre grans installs med hjalp av
anslagsring (7.1) och dras till genom sp&nn-
skruven.

» Du kan pa sa satt vilja den 6vre an slags posi-
tionen, att borren ledas av ledskivan och bor-
rudden haller avstand ca. 5-1 0 mm ovanfor
grundplattans yta.

» Salunda uteslutas skador pd borr och mate-
rial. Nedre anslangsringen (7.2) tjanar till att
inskranka borrningsdjupet.

» Sdkra det begarta borrdjupet genom matning
eller forsdksborrning och dra till anslagsring-
en (position 7.2) under bussningen.

Anslagsringens betydelse visar sig sarskilt nar du

borrar flera 6ppningar med lika djupet.

6.5 Tillsatshandtag

Tillsatshandtaget (10) kan efter val monteras pa
i tre positioner (se skissen). Fér borrmaskinerna
vilkas maximala vridmoment 6vertrader 55 Nm
anvands skarvdelen (11). Tillsatshandtaget med
skarvdelen skall anvandas alltid p& bussningens
framsida (se figuren).

6.6 Borrning med parallelt ledstycke

Bada parallela ledstycken (2) 6kar arbetssékerhe-
ten. Samtidigt 6kas noggranhet och tidsbesparing,
om flera éppningar i samma avstandet fran ma-
terialsrand skall borras. Efter val kan anvandas
antingen ett parallelt ledstycke pé ena sidan, eller
bada parallela ledstycken pa b&da sidor. Parallela
ledstycket stalls in antingen efter ett ritsirdck pa
materialet (visuell kontroll efter markering (1.1)
pa grundplattan) eller efter skalan pa parallela
ledstycket. Parallela ledstycket fastas i begarda
positionen med hjalp av spannskruv (2.1). Vid pa-
lutningsutforandet kan linjalen installas i lodratt
riktning ocksa (2.2).

6.7  Lutningsvinkel instills (GD 460 A)
Lutbara borrstandare (GD 460 A) mdjliggor att
skapa skeva borrningar i vinkelsvidd frén 90° till
45°.Vid lodratta borrningar pekar visaren (18) pa
nollan i skalan (17).



» Innan du eventuellt installer lutningsvinkeln,
lossa bada spannmuttrar (16).

» Nu &r det mojligt att luta pa ledstédngerna till
den begarda vinkeln.

» Denne vinkeln kan faststéllas i skalan (17) med
noggran graduppdelning.

» Visaren (18) stalls pa beg arta vardet i skalan,
varpd bada spannmuttrar (16) dras till igen.
& OBSERVERA: Vid palutad borrstandare

behovs det av sakerhetsskal att sakra
grundplattan p& det bearbetade verk-
stycket mot glidning. Idealt &r att fasta
den med hjalp av spannelementena (till-
behdr).

6.8 Anslagsldget korrekteras (GD 460 A)

P3 lutbara borrstandare har lodratta positionen

installts redan i tillverkningsfabriken medelst an-

slagskruven (14). Skulle den inst&llda anslagspo-
sitionen &ndock i efterhand justeras, ga salunda
fram:

» lossa den sakringsmuttern (14.1) och spdnn-
muttem (16).

» Skjut fram foten (15) till skruvhuvudet (14).

» Genom att vrida pa anslagskruven i begard
riktning justera vinkeln till den behdvda po-
sitionen.

» Sen dra sakringsmuttern (14.1) och sp&nn-
muttrarna (16] till igen.

» Visaren (18] kan likaledes stéllas om n&r skru-
ven (19) har lossats, varefter denne maste i
begarda positionen fastskruvas tifl igen.

6.9 Borrstandarens fastspianning

Till att spanna fast standaren pa materialet tja-

nar spannelementena (12). Dessa kan féstas vid

grundplattan (1).

» Skjut spannelementet underifran in i 5ppning-
en (1.4) och skruva pa spannmuttem uppifran
(12.1) och dra denna fast till.

» Med skruvens hjalp (12.2) fastas elementet i
begarda positionen.

Spannelementen (ej begripta i leveransen, kan

bestéllas som tillbehdr) anvandas alltid parvis pa

b&da sidor. Vi rekommenderar att anvinda fyra
spannelementen. For materialier upp till dimen-
sion av 300 mm kan spannelementena bli fastade

vid konsolen (13).

» Skjutin skruvar (13.1) nerifrén i hal som befin-
ner sig i en bas (1.4).

» Sitt konsoler uppifrén pa skruvarna (13.1) och
dra dem at med muttrar (13.2).

Konsolerna (finns inte med i leveransen; det ar

mdjligt att bestalla dem som tillbehor) erbjuds i

par (2 stycken). Se till att stodet &r fast vid bjalken

mellan tva fastningsdelar (12) som &r placerade
pa en konsol (styrkeutbalancering i konsolens
langsgdende riktning]; inte mellan tva konsoler
(se bilden). Konsolerna ar konstruerade sa att det
ar mojligt att fasta dem vid bada grundformer av
stodare (lodratt och stjalpbart) i bade ldngsga-
ende och lodrat riktning.

7 Borrning
- Innan borrningen startas forvisa dig om att spi-
ralborren och borrmaskinen &r palitligt fastade.

Kontrollera, om anslagena och ledskivan ar fast
insatte, i behovsfall dra spannelementena till.

Arbeta ej med slda eller skadade borrar. Under
borrningen bar dig at s att du haller anord-
ningen med b&da hénder: med den ena handen
pd borrstdndarens tillsatshandtag, med den
andra pa borrmaskinen handtag med strém-
brytaren.

For borrning med visuell kontroll efter rit-
stracket tjanar da markeringen pa grundplat-
tan (1.2 och 1.3).

7.1 Ledskiva

For spiralborrarna med jamna diametrar an-

vandas ledskivan som ar del av leveransen. For

spiralborrarna med udda diametrar anvandas

ledskiva med udda diametrar, levererad som till-

behor.

» For att byta ledskivan skruva av vridknappen
(3.1).

» Dérefter kan pdmonterade ledskivan tas av och
en dnder ledskiva sattas pa.

7.2  Borrarbete utan ledskiva

For arbeten med borrar storre i diameter an 27
mm upp till max. 45 mm kan ledskivan demon-
teras pa det anfdrta viset. Efter behov kan du de-
montera ocksa fjadrarna (5), anslagsroret (6) och
djupsanslagena (7.1 och 7.2). | s&dat fall g& med
ovanlig forsiktighet fram. | alla fall rekommen-
deras att anvanda nedre anslagsringen (7.2) som
sakring mot varje

oonskad beroring mellan roterande delarna och
materialet. Sarskilt skulle tas hdansyn

till att borrmaskinens roterande delar eller an-
vanda borrar ej kommer i beréring med borrstan-
darens bestandsdelar.

8 Skétsel och underhall

" Service och reparation ska endast utfo-
ras av tillverkaren eller serviceverksta-
der. Se foljande adress: www.festool.com
EKAT Anvand bara Festools originalreservde-
lar! Art.nr nedan: www.festool.com

“3

A
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9 Miljo
- Rensa spannelementen och spannstillen av  Kasta inte elverktygen i hushallsavfallet! Ta

damm, smuts och span. med maskin, tillbehdr och férpackning till ater-
- Rensa ledsténgerna av orenligheter med trasa, ~ vinningsstation nar de ar uttjanta! Folj gallande

sakra deras goda glidduglighet genom att lag- ~ nationella foreskrifter.

ga smorjfett eller maskinolja pa ledstangerna Galler bara EU-lander: Enligt EU-direktiv

- Bevara grundplattans ytor i renhet; sdlunda ga- 2902/_9_(.’.“?8 _Sk? uttjénta elverktyg kallsorteras
ranterar du éppningarnas vinkelsnoggranhet  for miljovanlig dtervinning.
och exakthet. Information om REACh:

Ta féljande i akt: www.festool.com/reach

- Borrsténdarens valda fjadrar haller avsiktligt
ett storre avstand fran ledstangerna. Detta ar
intet kvalitésfel, utan just tvartom ernds dari-
genom en battre karakteristik vid fjadrarna.
Fjadrarna garanterar ett mindre mot stand un-
der borrning.
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Alkuperaiset kdyttoohjeet
1 Tekniset tiedot

Pystysuora / Kallistettava porausteline GD 320
Poranteran maksimipituus 320 mm
Porauksen maksimisyvyys 240 mm

Ohjauslevy poranterille

EN

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

?8,10,12... 26 mm

Porauksen ilman ohjauslevya maksimildapimitta 45 mm

Kallistuskulma - - 45° saakka portaattomasti
Porakoneessa olevan kiristyskohdan lapimitta 57/43 mm

Paino 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg
Kokonaiskorkeus 532 mm 672 mm 672 mm
Pohjalevy 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Paralleelinen dariasento - saadettava 8- 190 mm

- pystysuorassa suunnassa - - 25-185 mm
Lisavarusteet, eivdt mukana toimituksessa Til.no.
Ohjauslevy poran spiraaliterille lapimitoiltaan 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Kiinnittimet (4 kpl) telineen kiinnittamiseen korkeintaan 105 mm 621949
vahvuiseen materiaaliin (127mm saakka kallistettavassa mallissa)

Konsolit (2 kpl) telineen kiinnitysosien kiinnittamiseen korkeintaan 622471

300 mm vahvuiseen materiaaliin

2  Symbolit
& Varoitus yleisesta vaarasta

@ Lue ohjeet/huomautukset!
ﬁ Ei kuulu kunnallisjatteisiin.

® Ohje, vihje

3 Maaraystenmukainen kaytto
Poraustelineet GD 320, GD 460 on tarkoitettu tas-
malliseen poraukseen tarkassa 90° kulmassa.
Ohjauslevyn avulla voidaan tasmallisesti ja tur-
vallisesti ohjata poran spiraaliteria @ 8-2 6 mm,
mahd. @ 6 - 27 mm. Ilman ohjauslevya on mah-
dollista poraus maks. 45 mm lapimittaan saak-
ka. Kaksi paralleelista aariasentoa tekevat poran
sijoittamisen tai materiaalia pitkin lilkuttamisen
yksinkertaiseksi. Kiinnitysosat telineen materi-
aaliin kiinnittamista varten on mahdollista tilata
lisdvarusteena. Telinettd voidaan kayttaa kaikkien
sahkoporakoneiden kanssa, joiden kiristyskoh-
dan l@pimitta on 57 tai 43 mm ja joiden maksimi
vaantomomentti ei ylita

75 Nm.

Poraustelineita GD 460 A voidaan kayttaa poraa-
miseen vapaasti valittavassa kulmassa 90°- 45°
laajuudella.

4 Turvaohjeet
HUOMIO!: Kaikki turvaohjeet ja ohjeet tay-
tyy lukea. Alla olevien turvaohjeiden ja oh-
jeiden noudattamisen laiminlyonti saattaa johtaa
sahkaiskuun, tulipaloon ja/tai vakavaan loukkaan-
tumiseen.

Sailyta kaikki turvaohjeet ja kdyttoohjeet huo-
lellisesti.

- Porakone muodostaa telineen kanssa laitteis-
ton, jota koskevat myos porakoneen turvalli-
suusohjeet. Lue siis myos porakoneen turvalli-
suusohjeet ja kayttoohje.

Tyoskentelyn aikana on laitetta pideltava aina
molemmilla kasilla siihen tarkoitetuista pai-
koista. Ennen tyon aloittamista on tarpeen tar-
kistaa, ettei porauksen aikana tapahdu koneen
pyorivien osien tormaysta telineen tai materi-
aalin kiinteisiin osiin.

- Ennen tyon aloittamista on tarpeen tarkistaa,
etta kaikki asennon varmistamiseen tarkoitetut
osat ovat kiinni, kunnolla kiristettyja varmistet-
tu.

Irronneita tikkuja, lastuja ja muita vastaavia
osia ei saa poistaa laitteen laheisyydestd tyon
aikana kasin.

Porakoneissa, joiden vaantémomentti on yli 55
Nm, on lisékadensijaa varten aina kaytettava
jatko-osaa.
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- Materiaali on aina tuettava tukevalla alustalla
ja varmistettava kadntymista tai pois luiskahta-
mista vastaan.

Kallistettavat poraustelineet (GD 460 A) taytyy
reikien kulmaporauksessa varmistaa siirtymis-
ta vastaan. Siihen tarkoitukseen suosittelem-
me kaytettavaksi kiinnittimia (lisdvaruste).

- Ota tyoskennellessasi turvallinen ja tukeva
asento.

Laitteen valmistelussa, asennuksessa, muu-
toksissa, saatdmisessa, poranterien vaihdossa
tai korjauksissa ja huollossa on sahkopistoke
aina irroitettava verkosta.

5 Koneen osat

1 Pohjalevy

2 Paralleelinen ohjain

3 Poranterien ohjauslevy
4 Ohjaustangot

5 Jouset

6 Aariasentoputki

7 Syvyysadriasennot

8 Pidike

9 Su pistaja D 57/43 mm
10 Lisakadensija

1" Lisakadensijan jatko-osa
12 Kiinnittimet

13 Konsolit

14 Pystysuoruusasennon saatoniuvi
15 Kannat

16 Kiristysmutterit

17 Asteikko

18 Osoitin

19 Osoittimen kiristysruuvi
20 Jalustin

Kayttoohjeissa kuvatut lisatarvikkeet eivat valtta-
matta sisally toimitukseen.
Mainitut kuvat ovat kayttéohjeen alussa.

6  Kayttoonotto ja kaytto

6.1 Ohjauslevyn asentaminen

Poranteran halutun lapimitan mukaan valitaan

aukko ohjauslevyssa ja asetetaan poranteran ak-

selille (1.1):

» pyorivaa nappulaa (3.1) kddnnetdan noin 5 kier-
rosta vasemmalle, nostetaan ohjauslevya ar-
retointitapin ylapuolelle, kdannetaan haluttuun
asentoon ja lasketaan takaisin pohjalevylle.

» Katso ettd levy osuu arretointitapille. Pyoriva
nappula (3.1) kiristetaan.

6.2 Poranteran kiinnittdminen

» Kiinnitetdan poran spiraaliterad porakoneen
puristimeen ja kiristetaan.
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@ Vain sellaisia poran spiraaliteria saa kayttaa,
joiden pituus ei ylitd annettua poranteran mak-
simipituutta.

6.3  Porakoneen kiinnittdminen
& Porakoneissa, joiden kiristyskohdan la-
pimitta on 43 mm, on kaytettava supista-
jarengasta.
» Supistajarengas asetetaan niin, ettd uurros-
kohta suuntautuu kiristyskohtaan (8.1).
» Asetetaan porakone pidikkeeseen ja kiriste-
taan kiristysruuvi (8.1).

6.4 Poraussyvyyden sdaataminen

» Airiasennon ylempi raja asetetaan dariasen-
torenkaan avulla (7.1) ja kiristetaan kiristys-
ruuvilla.

» Ylempi @ariasento voidaan valita niin, ettd oh-
jauslevy ohjaa poranteraa ja poranteran karki
pysyy noin 5-1 0 mm etdisyydelld pohjalevyn
pinnasta.

Niin valtetdan poranteran ja materiaalin vahin-

goittuminen. Alemmalla d&riasentorenkaalla (7.2)

rajoitetaan porauksen syvyys.

» Vaadittu poraussyvyys selvitetadan mittaamalla
tai koeporauksella ja sitten kiristetaan aari-
asentorengas (7.2) pidikkeen alla.

Airiasentorenkaalla on merkitysta ennenkaikkea

porattaessa useampia reikid samaan syvyyteen.

6.5 Lisdkadensija

Lisédkadensija (10) voidaan valinnan mukaan
asentaa kolmeen asentoon (kts. kuva). Porako-
neissa, joiden maksimivaantdmomentti ylittaa 55
Nm, kéytetasn jatko-osaa (11). Kayta lisakadensi-
jaa jatko-osan kanssa aina pidikkeen etupuolella
(kts. kuval).

6.6 Poraaminen paralleelisen ohjaimen
kanssa
Molemmat paralleeliset ohjaimet (2] lisdavat tyo-
turvallisuutta. Samalla parannetaan tarkkuutta ja
saastetaan aikaa, mikali on tarpeen porata use-
ampia reikia samalle etdisyydelle materiaalin
reunasta. Valinnan mukaan voidaan kayttaa joko
yhta paralleelista ohjainta toisella puolella, tai
molempia paralleelisia ohjaimia molemmilla puo-
lilla. Paralleelinen ohjain asetetaan joko materi-
aalissa olevien merkkiviivojen mukaan (visuaali-
nen tarkistus pohjalevyn merkkien (1.1) mukaan)
tai paralleelisen ohjaimen asteikon mukaan.
» Paralleelinen ohjain kiristetdan haluttuun
asentoon kiristysruuvin avulla (2.1).
@ Kallistettavassa mallissa voidaan viivoitin aset-
taa myds pystysuunnassa (2.2).



6.7 Kallistuskulman asettaminen (GD 460 A)
Kallistettavat poraustelineet (GD 460 A) mahdol-
listavat vinon porauksen kulman 90°- 45° laajuu-
della. Pystysuorassa porauksessa nadyttaa osoitin

(18) asteikolla (17) nollaa.

» Ennen mahdollista kallistuskulman asettamis-
ta avataan molemmat kiristysmutterit (16).

» Nyt voidaan kallistaa ohjaustangot haluttuun
kulmaan.

» Tama kulma saadaan selville tarkalla asteja-
olla varustetulta asteikolta (17).

» Osoitin (18] asetetaan haluttuun arvoon astei-
kolla ja molemmat kiristysmutterit (16) kiris-
tetaan.

& HUOMIO: Kallistetulla poraustelineella

on turvallisuussyista varmistettava tyos-
tettavalla kappaleella oleva pohjalevy
luistamista vastaan. Ideaalinen kiinnitys-
tapa on kiinnitysosien kayttaminen (lisa-
varuste).

6.8 Airiasennon korjaus (GD 460 A)
Kallistettavien poraustelineiden pystysuora asen-
to on asetettu tehtaalla d&riasentoruuvilla (14).
Jos asetettua dariasentoa on tarpeen myohem-
min saataa, menetellaan nain:

» Avataan varmistusmutteri (14.1) ja kiristysmut-
teri (16).

» Kanta (15) tyénnetdan kiinni ruuvin kantaan
(14).

» Kiertamalla aariasentoruuvia haluttuun suun-
taan muuttuu kulma tarvittuun asentoon. Var-
mistusmutteri (14.1) ja kiristysmutteri (16) ki-
ristetaan.

» Osoittimen (18] asentoa voidaan mysés muut-
taa ruuvin (19) avaamisen jalkeen ja halutussa
asennossa se taas kiristetaan tiukalle.

6.9  Poraustelineen kiinnittaminen materi-

aaliin

Telineen materiaaliin kiinnittamista varten ovat

kiinnitysosat (12). Nam& voidaan kiinnittda poh-

jalevyyn (1).

» Kiinnitysosa tyonnetdan alapuolelta aukkoon
(1.4) ja ylapuolelta laitetaan kiristysmutteri
(12.1) joka kiristetaan.

» Ruuvin (12.2) avulla tapahtuu kiristys haluttuun
kohtaan.

Kiinnitysosia (eivdt ole toimituksen mukana, ne

voidaan tilata lisdvarusteena) kédytetdan aina pa-

reittain molemmilta puolilta. Suosittelemme kay-

tettavaksi neljaa kiinnitysosaa. Korkeintaan 300

mm vahvuista materiaalia varten voidaan kiinni-

tysosat kiinnittda konsoliin (13).

» Ruuvit (13.1) tyénnetdan alapuolelta pohjan

(1.4) reikiin.
» Konsolit asetetaan ylapuolelta ruuveille (13.1)

ja kiristetdan muttereilla (13.2).
Konsolit (eivat ole toimituksen mukana, ne voi-
daan tilata lisdvarusteena) ovat saatavissa pareit-
tain (2 kpl). On huolehdittava siit&, ett3 teline kiin-
nitetaan parruun kahden yhteen konsoliin sijoi-
tetun kiinnittimen (12] valiin, (voimien jakaminen
konsolin pitkittdisessd suunnassa) eika kahden
konsolin valiin (kts. kuva). Konsolit on suunniteltu
niin, ettd ne voidaan kiinnittaa telineen molempiin
perustyyppeihin (pystysuora ja kallistettava) seké
pitkittaisessa etta pystysuorassa suunnassa.

7 Poraaminen

Varmista ennen porauksen aloittamista, etta
poran spiraaliterd ja porakone ovat lujasti kiin-
ni.

Tarkista, ovatko aariasennot ja ohjauslevy lu-
jasti paikoillaan ja kirista mahdolliset kiinnitys-
osat.

Ala kayta tylsia tai vahingoittuneita poranteria.
Pida poratessasi aina laitetta molemmilla ka-
silla, toisella kadelld poraustelineen lisakaden-
sijasta ja toisella kadella porakoneen kadensi-
jasta ja katkaisimesta.

- Merkinnat pohjalevylld (1.2 ja 1.3) helpottavat
poraamista merkkiviivan visuaalisen tarkkailun
avulla.

7.1 Ohjauslevy

Parillisten lapimitta-arvojen spiraaliterid varten

on toimituksen mukana ohjauslevy. Parittomien

lapimitta-arvojen spiraaliteria varten kaytetaan

parittomien lapimitta- arvojen ohjauslevyd, joka

toimitetaan lisdvarusteena.

» Ohjauslevyn vaihtamista varten irroitetaan pyo-
rivd nappula ( 3.1).

» Sen jdlkeen voidaan asennettu ohjauslevy pois-
taa ja asentaa sen tilalle toinen ohjauslevy.

7.2 Poraaminen ilma n ohjauslevy a

Kaytettdessa poranterid joiden lapimitta on suu-
rempi kuin 27 mm maks. 45 mm saakka, voidaan
ohjauslevy poistaa ylla esitetylla tavalla. Tarpeen
mukaan on mahdollista poistaa myds jouset (5],
aariasentoputki (6) ja syyyysaariasentorajoittimet
(7.1ja7.2). Tallaisessa tapauksessa menetelkdd
erityisen varovasti. Joka tapauksessa suositte-
lemme alemman diriasentoonkaan (7.2) kayt-
tod estdamaan pyorivien osien tahaton kosketus
materiaalin kanssa. Erityisesti on varottava sitd,
etteivdt porakoneen pydrivat osat tai poranterat
joudu kosketuksiin poraustelineen osien kanssa.
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8 Huolto ja kunnossapito
v;ﬂ' Huolto ja korjaus vain valmistajan teh-
taalla tai huoltokorjaamoissa: katso sinua
lahinna oleva osoite kohdasta: www.fes-
tool.com/Service
EKaT Kayta vain alkuperaisia Festool- varaosia!
Tilausnumero kohdassa:
www.festool.com/Service
Puhdista kiinnitysosat ja paikat polysta, roskis-
ta ja lastuista
Puhdista ohjaustangot epapuhtauksista ratilla,
varmista ohjaustankojen hyvat liukuominaisuu-
det levittamalla niille voitelurasvaa tai konedl-
jyé
Pida pohjaleyyn kosketuspinta puhtaana, niin
varmistat tdasmallisyyden ja reikien kulmien
tarkkuuden.

Ota huomioo n seuraava:

- Poraustelineeseen valituilla jousilla on tarkoi-
tuksellisesti suurempi valimatka ohjaustan-
goista. Se ei ole laatuvirhe, vaan painvastoin
niin saavutetaan paremmat jousien ominaisuu-
det. Nama jouset varmistavat pienemman vas-
tuksen porauksessa.
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9  Ymparisto

Sahkotyokaluja ei saa havittaa talousjatteen mu-
kana! Toimita kaytdsta poistettu kone, lisatarvik-
keet ja pakkaus ymparistoa saastavaan kierratyk-
seen. Noudata maakohtaisia maarayksia.
Koskee vain EU-maita: EU-direktiivin 2002/96/
EY mukaan kaytosta poistetut sahkotyokalut ovat
lajiteltavaa jatetta, joka on asianmukaisesti ohjat-
tava ymparistoa saastavaan kierratykseen.
REACh:iin liittyvat tiedot:
www.festool.com/reach



Original brugsanvisning

1 Tekniske data

Borestativer GD 320
Borets laengde maks. 320 mm
Boredybde maks. 240 mm

Fgringsskive for bor

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

?8,10,12... 26 mm

Maks. boregennemsnit uden fgringsskive 45 mm

Kan vippes under vinkelen - - til 45° uden afbrud
Spandemekanisme for borema.\skloner 57/43 mm

med spaendehals af gennemsnit pa

Vaegt 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

Samlet hgjde 532 mm 672 mm 672 mm
Grundplade 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Parallelt anslag - indstillelig 8- 190 mm

- i vinkelret retning = = 25-185 mm
Tilbehgr, ikke indeholdt i leveringen Ordre nr.
Fgringsskive for spiralbor af gennemsnit pa 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Spaendejern (4 stykker] til stativets tilspaending 621949

til emnet indtil 105 mm (indtil 127mm hos vippetype)

Konsoller (2 stykker] for tilspaending af spaendedele 622471

pa stativet indtil emnets bredde p& 300 mm

2 Symboler

& Advarsel om generel fare

@ Lees vejledning/anvisninger!

® Bemaerk, tip

Bortskaffes ikke sammen med kommu-
nalt affald.

3  Korrekt anvendelse

Borestativer GD 320, GD 460 er beregnet til pree-
cis boring under preecis vinkel pd 90°. Ved hjeelp
af fgringsskive kan praecist og sikkert fgres spi-
ralbor fra @ 8 til 26 mm, hhv. fra @ 6 til 27. Uden
fgringsskive kan bores til maks. dybde pa 45 mm.
To parallele anslag tjener til simpelt placering,
hhv. fgring pd emnet. Spandedele for stativets
tilspaending kan bestilles som tilbehgr. Stativet
kan bruges med alle elektriske boremaskiner
med spaendehalsen af gennemsnit pa 57 eller 43
mm, som ikke overstiger maksimal drejemoment
pa 75 Nm.

Borestativer GD 460 A kan bruges for boring un-
der hvad som helst vinkel fra 90° til 45°.

4 Sikkerhedsanvisninger
OBS! Las alle sikkerhedsanvisninger og
instrukser. | tilfaelde af manglende over-

holdelse af advarslerne og instrukserne er der
risiko for elektrisk stgd, brand og/eller alvorlige
personskader.

Opbevar alle sikkerhedsanvisninger og vejled-

ninger til senere brug.

- Handboremaskine danner sammen med stativ
en mekanisme, for hvilken gaelder tillige bore-
maskinens sikkerhedshenvlsninger og brugs-
vejledninger. Lees derfor ogsd boremaskinens
sikkerhedshenvisninger og brugsvejledninger
omhyggeligt igennem.

Apparatet skal under arbejde holdes med beg-
ge heender ved passende handtag. Der skal
undersgges og sikres fgr arbejde, at der ikke
kommer til sammenstgd af roterende borema-
skinens dele med faste borestativets eller em-
nets dele.

Fgr arbejdets begyndelse skal kontrolleres og
sikres, at alle dele, som er beregnet til posi-
tions sikring, tilspaending....osv. er ordentligt
strammede og sikrede.

Lose splinter, spaner og lignende dele ma ikke
fiernes med hand i apparatets naerhed.

Hos boremaskiner med drejemoment stgrre
end pa 55 Nm skal for ekstrah&ndtag altid bru-
ges forleengerdel.

- Emnet skal altid underlaegges med et fast un-
derlag og sikres mod dreje- eller glidebevae-

gelser.
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- Vippeborestativer (GD 460 A) skal ved hul-
lers boring under vinkelen sikres mod forryk-
kelse. Til dette formal anbefales at anvende
spaendejern (tilbeher).

- Pas pa at De stér sikkert og fast under arbejde.

- Ved alle opgaver, som vedrgrer forberedelse,
montage, ombygning, indstilling, udskiftning
af bor eller pleje og vedligeholdelse, skal bore-
maskinens stikprop tages ud fra nettet.

5 Betjeningselementer
1 Grundplade

2 Parallel fgringslineal

3 Fgringsskive for bor

4 Fgringsstaenger

5 Fjedre

6 Anslagsrer

7 Dybdeanslag

8 Fgringsmuffe

9 Reduktion D 57/43 mm
10 Ekstrahandtag

" Forleengerdel til ekstrahandtag
12 Spandejem

13 Konsoller

14 Skrue for indstilling af vinkelret position
15 Fgdder

16 Spaendemgtrikker

17 Skala

18 Viser

19 Viserens stramskrue
20 Bgjle

Tilbehgr, som er illustreret og beskrevet i
betjeningsvejledninger, er ikke altid inteholdt i
leveringen.

De angivne illustrationer findes i tillaegget til
brugsanvisningen.

6 lgangsattelse og brug

6.1 Indstilling af fgringsskive

I henhold til gnsket borets gennemsnit vaelges der

hul i feringsskive og placeres i borets akse (1.1):

» knappen (3.1) drejes ca. 5 omdrejninger til ven-
stre, fgringsskiven haves over arretationsstift,
drejes til den gnskede stilling og saenkes til-
bage pa grundplade.

» Pas pa, at skiven kommer preecist pa arretati-
onsstit. Knappen (3.1) drejes tilbage igen.

6.2 Borets tilspaending

» Spiralbor spaendes i boremaskinens borepa-
tron og borepatronen strammes fast.

@® Dermé bruges kun spiralbor, som ikke er leen-
gere end borets angivet maksimal laengde.
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6.3 Boremaskinens tilspaending
& Hos boremaskiner med spaendehalsen
pa 43 mm skal bruges reduktionsring.
» Reduktionsring placeres pa den méade, al: ind-
snit viser mod spaendested (8.1).
» Boremaskine saettes i muffen og spaendeskrue
skrues fast (8.1).

6.4 Indstilling af boredybde

» (@verste anslag indstilles ved hjaelp af anslags-
ring (7.1) og feestnes ved hjeelp af spaendeskrue.

» Graense for pverste anslag kan vaelges pa den
made, at boret fgres ved hjelp af fgringsskiven
og at borets spidse har afstand p& 5 -1 0 mm
fra grundplade.

Hermed udelukkes borets samt emnets beska-

digelse. Nederste anslagsring (7.2] tjener til at

afgraense boredybden.

» Den gnskede boredybde fastslds ved hjelp
af maling eller ved hjzlp af pravebor, og sa
strammes anslagsring (7.2) under muffen.

Anslagsring er af stgrste betydning hvis der bores

flere huller pa samme dybde.

6.5 Ekstrahandtag

Ekstrahandtag (10) kan efter Deres valg monteres
i tre stillinger (jf. tegning). Hos boremaskiner med
drejemoment stgrre end pa 55 Nm skal anvendes
forleengerdel (11). Ekstrahandtaget med forlaen-
gerdelen skal altid bruges pa muffens forside
(jf- figur).

6.6 Boring med parallel fgringslineal
Ved brug af begge parallele fgringslinealer (2) for-
gges sikkerhed under arbejde. Tillige arbejdes
mere praecis og spares pa tid, hvis der skal bores
flere huller p& samme afstand fra emnets kant.
De kan vaelge enten en parallel fgringslineal pa
en side eller begge parallele fgringslinealer pa
begge sider. Parallel feringslineal indstilles enten
i henhold til streg p& emnet (visuel kontrol efter
maerkning (1.1) pa grundpladen) eller i henhold
til skala pa parallel fgringsslineal.
» Parallel feringsslineal faestnes i gnskede stil-
ling ved hjeelp af spaendeskrue (2.1).
® Hos vippetype kan fgringsslinealen indstilles
o0gsa i vinkelret retning (2.2).

6.7 Indstilling af haeldningsvinkel (GD 460 A)

Vippeborestativer (GD 460 A) muligger at bore

skrd under vinkel fra 90° til 45°. Under lodret

boring star skalaens (17) viser (18) pa nul.

» Fgr eventuel indstilling af haeldningsvinkelen
lgsnes begge spaendematrikker (16).

» Nu kan fgringsstang vippes til den gnskede
vinkel, som kan fastslds pa skalaen (17) med



preacis graders opdeling.

» Viseren (18] indstilles p& den gnskede veerdi pd
skalaen og sa strammes begge spaendemgtrik-
ker (16) igen.

& PAS PA: Er borestativet vippet, skal

grundpladen p& emnet med hensyn til
sikkerhed sikres mod glidning. Det bed-
ste er hvis der udnyttes spaendedele (til-
behpr).

6.8 Korektion af anslagsstilling (GD 460 A)

Hos vippeborestativer er vinkelret stilling indstil-

let fra fabrikken ved hjeelp af anslagsskrue (14).

Skulle den instillede anslagsstilling senere ny-

indstilles, gar man sdledes frem:

» Sikringsmetrik (14.1) og spaendemgtrik (16)
lgsnes.

» Fod (15) rykkes frem til skruehoved (14).

» Vinklen andres til den gnskede stilling ved at
skrue anslagsskrue i den gnskede retning.

» Sikringsmetrik (14.1) og spaendemgtrik (16)
strammes igen.

» Viseren (18) kan ogsd nyindstilles: skrue (19)
l@snes og hvis viseren er i den gnskede stilling,
skrues den fast igen.

6.9 Borestativets tilspaending

Stativet tilspaendes til emnet ved hjzelp af spaen-

dedele (12). Spaendedele kan feestnes til grund-

plade (1].

» Spandedelen stikkes nedenfra i hul (1.4) og
spaendemptrik (12.1) skrues ovenfra pd og
strammes fast.

» Spandedelen strammes ved hjzlp af skrue
(12.2) i den gnskede stilling.

Spaendedele (ikke indeholdt i leveringen, kan be-

stilles som tilbehgr) bruges altid parvis fra begge

sider. Der anbefales at anvende fire spaendedele.

For emner af starrelse pd maksimal 300 mm kan

spaendedele feestnes til konsol (13).

» Skruer (13.1) stikkes nedenfra i grundpladens
(1.4) huller.

» Konsoller settes ovenfra pa skruer (13.1) og
strammes fast med mgtrikker (13.2).

Konsoller (ikke indeholdt i leveringen, kan bestil-

les som tilbehgr) leveres parvis (2 stk). Der er

ngdvendigt at passe pa at stativets tilspaending

til bjeelken foretages mellem to spaendejern (12),

som er anbragt pa en konsol (opdeling af kraefter

i konsolens leengderetning), ikke mellem to kon-

soller (Jfr. fig.)

Konsoller er konstrueret saledes at de kan til-

spaendes til begge grundtyper af stativer (vinkel-

ret og vippetype) bade i laengderetning og i vin-
kelret retning.

7 Boring

Overbevis Dem, at spiralbor og boremaskine er
godt opspaendte, fgr De begynder med arbejde.
Hos anslag og feringsskive kontrolleres om de
sidder fast og spaendedele vil eventuelt stram-
mes.

Brug ikke stumpe eller beskadigede bor.

- Apparatet skal holdes med begge haender un-
der arbejde: en hand holder ved borestativets
ekstrahandtag, den anden hand holder ved
handtag og boremaskinens afbryder.

For boring med visuel kontrol efter streg tjener
afmeerkning pa grundplade (1.2 og 1.3).

7.1  Foringsskive

For spiralbor med lige gennemsnitter bruges

foringsskive, som er indeholdt i leveringen. For

spiralbor med ulige gennemsnitter bruges fg-

ringsskive med ulige gennemesnitter, der leveres

som tilbehgr.

» Foringsskive udskiftes ved at skrue knappen
(3.1 af.

» Nu kan den indbyggede fgringsskive seettes af
og den anden fgringsskive kan seettes pa.

7.2  Boring uden fgringsskive

For boring med bor af gennemsnit stgrre end pa 27
mm til maks. 45 mm kan fgringsskive demonteres
(jf- ovennaevnte fremgangsmade). Der kan efter
behov demonteres ogsa fjedre (5), anslagsrar (é)
og dybdeanslag (7.1 og 7.2). | dette tilfeelde skal
foregas yderst forsigtigt. Der anbefales i hvert
fald at anvende den nederste anslagsring (7.2)
for at undgd sammenstgd af roterende dele med
emnet. Der er frem for alt ngdvendigt at passe p3,
at boremaskinens roterende dele eller brugte bor
ikke kommer i kontakt med borestativets dele.

8 Service og vedligeholdelse

Y Kundeservice og reparationer m& kun
#y | udfgres af producenten eller service-

vaerksteder: Neermeste adresse finder De

pa: www.festool.com/Service

EKAT Brug kun originale Festoolreservedele!

Best.-nr. finder De pa:
www.festool.com/Service

- Spandedeie og spaendesteder skal renses for
stgv, snavs og splinter.

- Fegringsstaenger renggres med klud, gode gli-
deevner sikres ved at smgrre fgringsstaenger
med konsistensfedt eller med maskinolie.

- Grundpladens kontaktflader holdes rene, for
derved sikres at hullers vinkler bliver praecise.
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Pas pa:

- Der er med vilje, at borestativets valgte fjedre
har stgrre afstand fra feringssteenger. Det er
ingen kvalitativ fejl, hermed opnas tvaertimod
bedre egenskaber af fjedre. Disse fjedre garan-
terer mindre modstand under boringen.

9 Miljo

El-veerktgj ma ikke bortskaffes med almindeligt
husholdningsaffald! Maskine, tilbehgr og embal-
lage skal tilfgres en miljgvenlig form for genbrug!
Overhold de gzeldende nationale regler.

Kun EU: | henhold til det europaeiske direktiv
2002/96/EF skal brugt el-vaerktgj indsamles seer-
skilt og tilfgres en miljgvenlig form for genbrug.

Informationer om REACh:
www.festool.com/reach
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Originalbruksanvisning

1 Tekniske data

D

Temrerstativ GD 320 GD 460 GD 460 A
Borenes maks. lengde 320 mm 460 mm 460 mm
Borenes maks. dybde 240 mm 380 mm 310 mm
Ledeskivetil bor ?8,10,12...26 mm

Bonngens maks. diameter uten ledeskive 45 mm

Vipping under en vinkel pa - - do 45° flytende
Spenning for boremaskiner med spennhals 57/43 mm

med en diameter pa

Vekt 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

Total hgyde 532 mm 672 mm 672 mm
Grunnplate 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Parallellamslag - stillbar 8- 190 mm

- i loddertt retning = = 25-185 mm
Tilbehgr, er ikke bestanddel av leveringen Best. Nr.
Ledeskive til spiralbor med en diameter pa 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Spennstykker (4 stykker] for stativets spenning 621949

til materialet til 105 mm (til 127mm ved vippbar utfgrelse)

Konsoller (2 stykker) til & feste spennelementer 622471

pa stativet til materialbredden pa 300 mm
2 Symboler

& Advarsel mot generell fare

@ Les anvisning/merknader!
ﬁ Ikke kommunalt avfall.

® Merknad, tips

3 Bruksomrade

Borestativer GD 320, GD 460 er bestemt for presi-
se boringer under presis vinkel pa 90°. Med hjelp
av ledeskiven er det mulig & lede spiralboret fra @
8til 26 mm, eventuelt fra @ 6 til 27 mm presist og
sikkert. Uten ledeskiven kan man bore til maks.
45 mm. To parallellanslag tjener til enkel plas-
sering eller ledelse p& materialet.
Spennelementer for stativets spenning kan man
bestille som tilbehgr. Stativet kan brukes med alle
elektriske boremaskiner med spennhals med en
diameter pa 57 eller 43 mm som ikke overstiger
det maksimale dreiemomentet pa 75 Nm.
Borestativer GD 460 A kan brukes til boring under
en tilfeldig vinkel i omfang fra 90°til 45°.

4 Sikkerhetsregler

OBS! Les gjennom alle anvisningene. Feil
ved overholdelsen av nedenstdende anvisninger
kan medfgre elektriske stgt, brann og/eller alvor-
lige skader.

Oppbevar alle sikkerhetsmerknader og anvis-

ninger for fremtidig bruk.

- Ved & forbinde en manuell boremaskin med bo-
restativet oppstar en anordning som ogsa ret-
ter seg etter boremaskinens sikkerhetsregler
og veiledning. Les derfor ogsd boremaskinens
sikkerhetsregler og bruksveiledning.

Anordningen ma alltid under arbeid holdes
med begge hender pa tilsvarende handtak. Far
man begynner & arbeide, m& man kontrollere
og sikre at det under boring ikke kommer til
noen kollisjon mellom maskinens roterende
deler med borestativets eller materialets faste
deler.

Fgr man begynner & arbeide, er det ngdvendig &
kontrollere og sikre om alle elementer som er
bestemt for & sikre posisjonen, spenningen,...,
er ordentlig spent og sikret.

- Frie sponer og lignende deler kan ikke fjernes
med hendene under arbeid i naerheten av an-
ordningen.
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- Ved boremaskiner med et dreiemoment over 55
Nm er det alltid ngdvendig a bruke en forlen-
gelsesdel til tilleggshandtaket.

- Materialet ma alltid bli underlagt med et fast
underlag og sikret mot & dreie gjennom eller
skli.

- Vippbare borestativer (GD 460 A) ma bli sikret
mot forskyvning under boring under vinkel. For
denne hensikten anbefaler vi @ bruke spenn-
stykker (tilbehar).

- Pass pa sikker og fast stilling under arbeid.

- Under alle arbeider som tjener til forberedelse,
montasje, ombygning, regulering, borutveks-
ling eller vedlikehold og pleie, m& man alltid
trekke boremaskinens stgpsel ut av nettet.

5 Maskinelementer

1 Grunnplate

2 Parallell fgringsskinne

3 Ledeskive til bor

4 Ledestanger

5 Fjeerer

6 Anslagsrgr

7 Dybdeanslag

8 Ledemuffe

9 Reduksjon D 57/43 mm

10 Tilleggshandtak

1" Tilleggshandtakets ansats
12 Spennstykker

13 Konsoller

14 Skrue for regulering av loddretthet
15 Fotter

16 Spennmutrer

17 Skala

18 Viser

19 Viserens spennskrue
20 Bayle

Tilbehgr som er beskrevet og illustrert i bruksan-
visningen inngar ikke alltid i leveransen.

De oppgitte illustrasjonene finnes fremst i bruks-
anvisningen.

6 lgangsetting og bruk

6.1 Stilling av ledeskive

Ifglge den gnskede bordiameteren velges en ap-

ning i ledeskiven og plasseres i boreaksen (1.1):

» dreie med dreieknappen (3.1) ca. med 5 omdrei-
ninger til venstre, heve ledeskiven opp overfor
arretasjonspinnen, dreie i den gnskede posi-
sjonen og senke igjen pa grunnplaten. Passe
pa at skiven passer inn pa arretasjonspinnen.

» Trekke dreieknappem fest igjen (3.1).
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6.2 Borets spenning

» Spenne spiralboret i boremaskinens patron og
trekke patronen fest.

® Man kan bruke bare spiralbor med en lengde
som ikke overstiger borets oppgitte maksimale
lengde.

6.3 Boremaskinens spenning

& Bruke reduksjonsring ved boremaskinene
med klemmbhals med en diameter pa 43
mm.

» Plasser reduksjonsringen slik at innsnittet vi-

ser til spennpunktet (8.1).

» Stille boremaskinen opp i muffen og trekke
spennskruen fest (8.1).

6.4 Innstilling av boringens dybde

» Anslagets gvre grense stilles inn med hjelp
av en anslagsring (7.1) og trekkes fest med
spennskruen.

» Posisjonen til det gvre anslaget kan velges slik
at boret ledes gjennom ledeskiven og borets
spiss har en avstand pé ca. 5 -1 0 mm overfor
grunnplatens flate.

P& denne mate utelukkes borets og materialets

skader. Den nedre anslagsring (7.2) tjener til &

innskrenke boringens dybde.

» Finne ut boringens gnskede dybde ved maling
eller ved prgveboring og trekke fest anslags-
ringen (7.2) under muffen.

Anslagsringen er av betydning seaerlig hvis man

borer flere dpninger med samme dybde.

6.5 Tilleggshandtak

Tilleggshandtaket (10) kan etter valg bli montert
i tre posisjoner (se skissen). Ved boremaskinene
hvis maksimale dreiemoment overtrer 55 Nm,
brukes foriengelsesdelen (11). Bruk tilleggshand-
taket med foriengelsesdelen alltid pd muffens
fremre side (se bildet).

6.6 Boring med parallell fgringsskinne
Begge parallelle feringsskinner (2] gker arbeids-
sikkerhet. Samtidig gkes ngyaktighet og spares
tid nar det er ngdvendig & bore flere dpninger i
samme avstand fra materialets kant. Etter valg
kan man bruke enten en parallell feringsskinne
pa en side eller begge parallelle fgringsskinner
pa begge sider. Parallell feringsskinne stilles inn
enten etter strekmalet pa materialet (visuell kon-
troll ifglge betegnelsen (1.1) p& grunnplaten) eller
etter skalaen pa den parallelle fgringsskinnen.
» Den parallelle foringsskinnen trekkes fest i den
gnskede posisjonen med hjelp av en spenn-
skrue (2.1].
@® Ved vippbar utfgrelse er det ogsa mufig & stille



linjalen i loddrett retning (2.2).

6.7 Innstilling av vippingens vinkel (GD 460
A)

Vippbare borestativer (GD 460 A] muliggjer skjeve

boringer under en vinkel med omfanget fra 90° til

45°. Ved vertikale boringer viser viseren (18) pa
skalaen (17) til null.

» Fgr eventuellinnstilling av vippevinkelen lgses
begge spennmutrer (16).

» N3 er det mulig & vippe ledestanger til den gn-
skede vinkelen.

» Denne vinkelen kan man finne ut pa skalaen
(17) med ngyaktig graddeling.

» Viseren (18] stilles inn pa den gnskede verdien
pa skalaen og etterpa trekkes begge spennmu-
trer (16) fest igjen.

OBS: Er borestativet vippet ut, er det av

& sikkerhetsmessige grunner ngdvendig a

sikre grunnplaten pa arbeidsstykket mot

a skli. En ideell spennmate er & utnytte

spennelementer (tilbehgr).

6.8 Korreksjon av anslagsposisjon (GD 460
A)

Ved vippbare borestativer er den loddrette posi-

sjonen innstillt fra produksjonsbedriften med en

anslagsskrue (14). Hvis det senere blir ngdven-

dig & regulere den innstillte anslagsposisjonen,

handler man pa fglgende mate:

» Lgse sikringsmutteren (14.1) og spennmutte-
ren(16).

» Sl3 foten (15) inn p& skruehodet (14).

» Ved 3 dreie anslagsskruen om i gnskede ret-
ning forandres vinkelen til gnskelig posisjon.

» Trekke sikringsmutteren (14.1) og spennmut-
teren (16) fest igjen.

» Viseren (18] kan 0gsa stilles om etter & ha lgst
skruen (19) og den ma skrues fest igjen i den
gnskende posisjonen.

6.9 Spenning av borestativet

Til & spenne stativet p& materialet tjener spen-

nelementer (12). Man kan feste dem pa grunn-

platen (1).

» Skyv spennelementet nedenfra inn i dpningen
(1.4) og skrue paspennmutteren (posisjon 12.1)
ovenfra og trekk den fest.

» Trekke fest i den gnskende posisjonen ved hjelp
av en skrue (12.2).

Spennelementer (ikke bestanddel av leveringen,

kan bestilles som tilbehgr) brukes alltid i par pa

begge sider. Vi anbefaler d bruke fire spennele-
menter. Nar det gjelder materialer med maks.
dimensjon pa 300 mm, kan spennelementer vaere

festet pa konsollen (13).

» Skyv skruene (13.1) nedenfra til apningene i
grunnlaget (1.4).
» Still konsollene ovenfra pa skruene (13.1) og
trekk fest med mutrene (13.2).
Konsollene (de er ikke del av leveringen, kan be-
stilles som tilbehgr] blir bestilt som et par (2 styk-
ker). Det er ngdvendig a passe pa at stativet blir
spent pa bjelken mellom to spennstykker (12) som
er plassert pa en konsolle (plassering av krefter
i konsollene avlange retning), og ikke mellom to
konsoller (se bildet]. Konsollene er konstruert
slik at det er mulig & spenne dem pa begge grunn-
typer pa stativer (loddrett og vippestativ) i avlang
og loddrett retning.

7 Boring

- Fgr man begynner & bore, m& man forvisse seg
om at spiralboret og boremaskinen er spent
fest.

Kontroller anslagene og ledeskiven om de er
plassert fest og spenn eventuelt spennelemen-
tene.

Arbeid ikke med slgve og skadete bor.

Arbeid under boringen alltid slik at dere holder
anordningen med begge hender: med en hand
pa tilleggshandtaket til borestativet, med andre
hand pé boremaskinens handtak og bryter.

- Til boring med visuell kontroll ifglge strekmalet
tjener betegnelsen pa grunnplaten (1.2 og 1.3).

7.1 Ledeskiven

Til spiralbor med pardiametrer brukes ledeskive

som er bestanddel av leveringen. Til spiralbor

med odde diametrer brukes ledeskive med odde

diametrer som blir levert som tilbehgr.

» Vilman veksle ut ledeskiven, skrues dreieknap-
penav (3.1).

» Etterpd kan man ta avden monterte ledeskiven
og stille opp en ny ledeskive.

7.2 Borarbeid uten ledeskive

Arbeider man med bor med en stgrre diameter
enn 27 mm til maks. 45 mm, kan ledeskiven de-
monteres etter den ovennevnte fremgangsma-
ten. Blir det ngdvendig, kan man ogsa demontere
fjeerene (5), anslagsreret (6) og dybdeanslagene
(7.1 0g 7.2). | dette tilfellet m& man handle seerlig
forsiktig. Det anbefales & bruke den nedre
anslagsringen (7.2) alltid som sikring mot ugnsket
kontakt mellom de roterende delene og mate-
rialet. Man ma fgrst og fremst passe pa at bore-
maskinens rotasjonsdeler eller brukte bor ikke
kommer i kontakt med borestativets deler.

43



8 Service og vedlikehold Pass pa folgende:
< Kundeservice og reparasjoner skal kun - Borestativets valgte fjeerer har helt bevisst en
#) | utfgres av produsenten eller serviceverk- stgrre avstand fra ledestanger. Det er ikke et
steder: Du finner naermeste adresse un- tegn pa manglende kvalitet, tvert imot - s& opp-
der: www.festool.com/Service nas en bedre fjeerkarakteristikk. Disse fjaerene
AT Bruk kun originale Festoolreservedeler! sikrer mindre motstand under boring.
Best.nr. finner du under: .
www.festool.com/Service 9 Milje
- Fjern stgv, urenheter og sponer av spennele- Kast aldri elektroverktgy i husholdningsavfal-
menter og spennsteder. let! Sgrg for miljgvennlig gjenvinning av apparat,

tilbehgr og emballasje! Folg bestemmelsene som
gjelder i ditt land.

Kun EU: | henhold til EU-direktiv 2002/96/EF
ma elektroverktgy som ikke lenger skal brukes,
samles separat og returneres til et miljgvennlig
gjenvinningsanlegg.

- Fjern urenheter av ledestanger med en klut,
sikre gode skliegenskaper ved a bruke smgre-
fett eller maskinolje pa ledestanger.

- Hold grunnplatens kontaktflater i renhet for &
garantere ngyaktighet og presisjon av apninge-

nes vinkler.
Informasjon om REACh:

www.festool.com/reach
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Manual de instrucoes original

1 Dados técnicos

@

Suporte de marceneiro GD 320 GD 460 GD 460 A
Comprimento maximo das brocas 320 mm 460 mm 460 mm
Profundidade maxima de perfuracao 240 mm 380 mm 310 mm

Disco de guia para brocas ?8,10,12...26 mm

Diametro maximo de perfuracdo sem disco de guia 45 mm

Angulo de inclinacao - - até45°continuamente
Fixacdo para furadeiras com gargalo de fixacao de didmetro 57/43 mm

Peso 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

Altura total 532 mm 672 mm 672 mm

Chapa de base 185 x 172 mm 185x 172 mm 207 x 172 mm
Tope paralelo - ajustavel 8-190 mm

- na direccao vertical - - 25-185 mm
Acessorios, ndao fazem parte da entrega Encomenda n.°
Disco de guia para brocas espirais de diametro 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Prensas (4 pecas) para fixacdo da maquina 621949

ao material até 105 mm (até 127 mm se for execucdo inclinavel)

Consolas (2 pecas) para prender os elementos de fixacdo 622471

ao suporte para materiais com uma largura até 300 mm

Simbolos

& Perigo geral
@ Ler indicacdes/notas!
ﬁ Nao pertence ao residuo comunal.

® Nota, conselho

3  Utilizacao conforme as disposicoes

Os suportes de furadeira GD 320, GD 460 desti-
nam-se a perfuracoes precisas sob o angulo rigo-
roso de 90°. O disco de guia possibilita a conducao
precisa e segura das brocas espirais de @ 8 até
26 mm, eventualmente de @ 6 até 27 mm. Sem
disco de guia é possivel fazer perfuracoes no ma-
ximo até 45 mm. Os dois topes paralelos servem
para a colocacdo simples, eventualmente, para a
conducao do material. Os elementos de fixacao
para fixacao do suporte podem ser encomenda-
dos como acessérios. O suporte pode ser utilizado
com todos os tipos de furadeiras eléctricas com
gargalo de fixacao de didmetro de 57 ou 43 mm
e com o momento de torque maximo de 75 Nm.

Os suportes de furadeira GD 460 A podem ser
utilizados para perfuracdo sob o angulo arbitrario
na extensdo de 90° até 45°.

4 Indicacoes de seguranca
ATENCAO! Leia todas as indicacdes de se-
guranca e instrucoes. O desrespeito das
adverténcias e instrucdes pode ocasionar cho-
ques eléctricos, incéndios e/ou ferimentos gra-
ves.

Guarde todas as indicacoes de seguranca e ins-

trucdes para futura referéncia.

- Ligacao da furadeira manual com o suporte da
furadeira compreende uma instalacao com as
mesmas indicacdes e 0 mesmo modo de em-
prego vélidos para a furadeira. Por isso, leia
também as indicacdes de seguranca e o modo
de emprego validos para a furadeira.

Durante o trabalho, segure sempre a instalacao
com as duas maos nas respectivas manivelas.
Antes do inicio do trabalho verifique e assegure
que durante a perfuracao nao ocorra nenhuma
colisdo das partes rotatérias da maquina com
as partes fixas do suporte de furadeira ou do
material.

Antes do inicio do trabalho verifique e assegure
que todos os elementos destinados a segurar a
posicao, fixar etc. sejam devidamente aperta-
dos e segurados.

Nao remova a mao as lascas, aparas soltas e
outros desperdicios idénticos na proximidade
da maquina durante o trabalho.
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- No caso de furadeiras com o momento de tor-
que superior a 55 Nm deve ser utilizada, para a
manivela adicional, a parte extensivel.

- 0 material deve ser sempre sotoposto por um
calco e assegurado contra qualquer giracao ou
deslizamento.

- Os suportes inclinaveis de furadeira (tipo A)
devem ser assegurados, durante a perfuracao
sob o dngulo, contra o avanco. A este fim reco-
mendamos usar as prensas (acessorios).

- Durante o trabalho, garanta um posicionamen-
to firme e seguro.

- Ao executar qualquer tipo de trabalho que ser-
ve a preparacdo, montagem, reconstrucao,
ajustagem, mudanca de brocas ou manutencao
€ necessario retirar o bujao de contacto da fu-
radeira da rede.

5 Elementos de comando

1 Chapa de base

2 Guia paralelo

3 Disco de guia para brocas

4 Barras de guia

5 Molas

6 Cano de tope

7 Topes de profundidade

8 Bracadeira de guia

9 Reducdo D 57/43 mm

10 Manivela adicional

1" Peca anexa da manivela adicional
12 Prensas

13 Consolas

14 Parafuso para ajustagem da verticalidade
15 Placas de apoio

16 Porca tensora

17 Escala

18 Indicador

19 Parafuso de tensao do indicador
20 Estribo

Os acessorios ilustrados e descritos nas instru-
coes de servico nem sempre sao abrangidos pelo
conjunto de fornecimento!

As figuras indicadas encontram-se no inicio do
manual de instrucoes.

6 Funcionamento e emprego

6.1 Ajustagem do disco de guia

Segundo o diametro da broca requerido escolha

a abertura no disco de guia e coloque-a no eixo

da broca (1.1):

» gire o botdo giratdrio (3.1) cerca de 5 rotacées
para a esquerda, eleve o disco de guia sobre
o pino retentor, gire até a posicdo requerida e

46

deixe de novo recair na chapa de base.
» Dé atencao que o disco caia no pino retentor.
Aperte de novo o botao giratério (3.1).

6.2 Fixacao da broca

» Fixe a broca espiral ao mandril da furadeira e
aperte o mandril.

® S6 podem ser utilizadas as brocas espirais de
um comprimento que nado ultrapasse o com-
primento méaximo da broca indicado.

6.3 Fixacao da furadeira
& Para furadeiras com gargalo de fixacdo
de didmetro de 43 mm utilize um anel de
reducao.
» Coloque o anel de reducao de tal modo que o
entalhe esteja virado para o lugar de fixacdo
(8.1].

» Insira a furadeira na bracadeira e aperte o pa-
rafuso de fixacao (8.1)

6.4 Ajustagem da profundidade da perfura-

cao

» Um limite superior do tope ajusta-se por meio
do anel de tope (7.1) e aperta-se pelo parafuso
de fixacao.

» A posicao do tope superior pode ser escolhi-
da de modo que a broca seja conduzida pelo
anel de guia e o ponto da broca se encontre
distanciado cerca de 5 -10 mm da superficie
da chapa de base.

Deste modo sera eliminada uma danificacdo da

broca e do material. O anel de tope inferior (7.2)

serve para delimitar a profundjdade da perfura-

cao.

» Verifique a profundidade de perfuracao reque-
rida pela medicao ou por uma perfuracao de
ensaio e aperte o anel de tope (7.2) debaixo da
bracadeira.

O anel de tope é aplicavel sobretudo quando per-

furar mais aberturas de igual profundidade.

6.5 Manivela adicional

A manivela adicional (10) pode ser montada se-
gundo a escolha em trés posicées (ver a figura).
Para as furadeiras cujo momento de torque ul-
trapassa 55 Nm utilize a peca anexa (11).

Utilize a manivela adicional com peca anexa na
parte dianteira da bracadeira (ver a figura).

6.6 Perfuracao com guia paralelo

Ambos os guias paralelos (2) aumentam a segu-
ranca de trabalho. Ao mesmo tempo aumenta-se
a precisao e poupa-se tempo quando é necessario
perfurar mais aberturas a mesma distancia da
aresta do material. E possivel aproveitar, sequndo
a escolha, quer um guia paralelo num lado, quer



dois guias paralelos nos dois lados. O guia para-

lelo ajusta-se ou segundo um traco no material (o

controle visual segundo aindicacdo (1.1) na chapa

de base] ou segundo a escala no guia paralelo.

» O guia paralelo aperta-se na posicao requerida
por meio do parafuso de fixacao (2.1).

® Em caso de execucao inclinavei, o guia paralelo
pode ser ajustado também na direccao vertical
(2.2).

6.7 Ajustagem do dngulo da inclinacdo (GD
460 A)

Os suportes de furadeira inclinaveis (GD 460 A)

possibilitam executar as perfuracées obliquas sob

o angulo na extensdo de 90° até 45°. No caso de

perfuracdes obliquas, o indicador (18) indica na

escala (17) a posicao zero.

» Antes da eventual djustagem do angulo de in-
clinacao, desaperte ambas as porcas tensoras
(16).

» S6 entdo é possivel inclinar as barras de guia
no angulo requerido.

» Este dngulo pode ser venficado na escala (17)
com graduacao precisa.

» Ajuste o indicador (18] a posicdo requerida na
escala e depois aperte de novo as porcas ten-
soras (16).

& ATENCAO: Se o suporte for inclinado, é

preciso, por razoes de seguranca, asse-
gurar a chapa de base contra o desliza-
mento. Um modo de fixacao ideal com-
preende o aproveitamento dos elementos
de fixacdo (acessérios).

6.8 Correccao da posicao de tope (GD 460 A)

Nos suportes de furadeira inclindveis, a posicao

vertical é ajustada, de fabrico, pelo parafuso de

tope (14). Se a posicao ajustada tiver de ser poste-
riormente reacertada, proceda de modo seguinte:

» Desaperte a porca de seguranca (14.1) e a por-
ca tensora (16).

» Fixe a placa de apoio (15) a cabeca do parafuso
(14).

» Pela rotacao do parafuso de tope na direccao
requerida, mude o angulo para a posicao ne-
cessaria.

» Reaperte a porca de seguranca (14.1) e a porca
tensora (16).

» O indicador (18) pode ser também colocado
noutra posicao depois de desaparafusar o pa-
rafuso (19) que, uma vez na posicdo requerida,
deve ser de novo firmemente aparafusado.

6.9 Fixacao do suporte de furadeira
Para a fixacao do suporte ao material servem os
elementos de fixacdo (12). Estes podem ser fixa-

dos a chapa de base (1).

» Insira o elemento de fixacao por baixo na aber-
tura (1.4), aparafuse por cima a porca tensora
(posicao 12.1) e aperte-a.

» Por meio do parafuso (12.2] aperte na posicao
requerida.

Os elementos de fixacdo (ndo fazem parte da en-

trega, podem ser encomendados como acesso6-

rios) sdo sempre utilizados aos pares um de cada
lado. Recomendamos utilizar quatro elementos
de fixacao. Para os materiais de dimensao maxi-
ma até 300 mm, os elementos de fixacdo podem

ser fixados na consola (13).

» Insira os parafusos (13.1) pela parte inferior do
orificio na base de suporte (1 .4).

» Posicione as consolas nos parafusos (13.1) por
de cima e ajuste pelas porcas (13.2).

As consolas (ndo sao parte integrante do equipa-

mento basico, podem ser encomendadas como

acessorios) sao oferecidas em pares (2pcsu). Cui-
de de que o ajustamento do suporte na trave seja
feito no espaco entre duas placas de ajustamento

(12) situadas numa so misula (garantia de divisdo

de forcas no sentido longitudinal da consola) e

nunca entre duas consolas (vede figura). As con-

solas sao construidas de forma a serem ajusta-
das nos dois tipos basicos de suportes (vertical

e inclindvel] e isso quer no sentido longitudinal,

quer no sentido vertical.

7 Perfuracao

Antes do inicio da perfuracdo, verifique se a
broca espiral e a furadeira se encontram fixas.
Verifique se os topes e o disco de guia estao fir-
memente assentes e, eventualmente, aperte os
elementos de fixacao.

- Nao trabalhe com brocas sem gume ou danifi-
cadas.

Durante a perfuracdo, segure a instalacao com
as duas maos: com uma mao na manivela adi-
cional do suporte de furadeira e com outra mao
na manivela e na chave da furadeira.

- Aindicacdo na chapa de base (1.2 e 1.3) serve
de controle visual, segundo o traco, para a per-
furacao.

7.1 Disco de guia
Para as brocas espirais com didmetros pares uti-
liza-se um disco de guia que faz parte da entrega.
Para as brocas espirais com didmetros impares
utiliza-se o disco de guia com didmetros impares
fornecido como acessdrios. Se precisar mudar o
disco de guia, desaparafuse o botao giratério (3.1).
Depois é possivel retirar o disco de guia montado
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e colocar outro disco de guia.

7.2  Perfuracoes sem disco de guia

Para os trabalhos com brocas de didametro su-
perior a 27 mm e até 45 mm no maximo, o disco
de guia pode ser desmontado segundo o proce-
dimento acima mencionado. Se for necessario, é
possivel desmontar também as molas (5), o cano
de tope (6] e topes de profundidade (7.1 e

7.2). Neste caso proceda com muita cautela. Re-
comenda-se em qualquer caso utilizar o anel de
tope inferior (7.2) como fixador contra o contacto
involuntario das partes em rotacao com o mate-
rial. E preciso ter cautela especial para que as
partes rotatérias da furadeira ou as brocas utili-
zadas ndo entrem em contacto com as pecas do
suporte da furadeira.

8 Manutencao e reparacao

Y Servico Apds-venda e Reparacdo apenas

através do fabricante ou das oficinas de

servico: endereco mais proximo em:

www.festool.com/Service

Utilizar apenas pecas sobresselentes ori-

ginais da Festool! Referéncia em:

www.festool.com/Service

- Limpe os elementos de fixacao e os lugares de
fixacao de poeiras, sujidade e serradura.

EKAT

- Limpe as barras de guia com um pano e asse-
gure uma boa qualidade de deslizamento lu-
brificando as barras de guia com a graxeira de
lubrificacdo ou com éleo para maquinas.

- Mantendo limpas as superficies de assento da
chapa de base garante-se a exactidao e preci-
sdo dos angulos das aberturas.

Cuide do seguinte:
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- As molas escolhidas do suporte da furadeira
sao de propésito mais distanciadas das barras
de guia. Nao se trata de nenhuma falta da quali-
dade, pelo contrério, deste modo conseguimos
melhor caracteristica das molas. Estas molas
garantem menor resisténcia na perfuracao.

9 Meio ambiente

Nao deite as ferramentas eléctricas no lixo do-
méstico! Encaminhe a ferramenta, acessoérios e
embalagem para um reaproveitamento ecolégico!
Nesse caso, observe as regulamentacdes nacio-
nais em vigor.

Apenas paises da UE: De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE, as ferramentas electroni-
cas usadas devem ser recolhidas separadamente
e ser sujeitas a uma reciclagem que proteja o
meio ambiente.

Informacoes sobre REACh:
www.festool.com/reach



OpuruHan PykoBopacTBa no 3KcnayaTauum

1 TexHU4Yeckue flaHHble

MnoTHULKaA cTolKa GD 320
MakcumanbHas gavHa ceepna 320 MM
MakcvuManbHas rnybuHa cBepneHuns 240 MM

Beaywmit guck ans ceepna

GD 460 GD 460 A
460 MM 460 MM
380 MM 310 MM

78,10, 12 ... 26 MM

MakcvManbHbIv AnameTp cBepieHus bes Bepylero gucka 45 MM

Yron HaknoHa - - 00 45° nnaBHo
ervnnevae LNS CBEPJINIIbHBIX MALUUH C 3aXKMMHOM 57/43 Mm

LEeNKoN fuamMeTpom

Macca 2,8 KT 3,2 kr 3,7 kr
06uwas BbicoTa 532 MM 672 MM 672 MM
OcHoBaHwue 185 x 172 Mm 185 x 172 MM 207 x 172 MM
MapannenbHbIN yriop - perynmpyeMsbii 8- 190 MM

- B MepneHanKyIspHOM HanpassieHnn = = 25-185 mm
MpuHapneXHocTn He ABASIOTCA COCTaBHOM YacTbio NOCTaBKM N23ak .
Bepywni guck pns cnvpansHoro ceepna guametpom 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
YacTu kpenexa (4 WT.) N5 KpenneHus cTaHUHbI 621949

ans Matepuana go 105 Mm (8o 127 MM y HaKJIOHHOTO UCMoNHEHWs)

KpoHwTeiiHb! (2 WwT.) N5 Kpennenus Yacten Kpenexa 622471

Ha CTaHMHe fo WupuHbl MaTepuana 300 MM

2 CumMBonbl
& Mpepynpexaexune 06 obuert onacHocTn

Cobntoparite PykoBoACTBO No aKcnyaTa-
uum/MHCTpyKumn!

L%

He nmeet MecTo B KOMMYHa/lbHbIX 0TXOA4a.

"5

MowaroBas MHCTPYKLMS

3 lpuMeHeHMe No Ha3HaYeHUIO

MnotHuukwue ctoiikn GD 320, GD 460 npepHasHa-
YeHbl AN NPELU3NOHHOT0 CBEPEHNS MOA YrioM
90°. C noMoLLbto BeAyLLLEro AMcka BO3MOXHO npe-
LM3UOHHO 1 Be3onacHo NpuMeHsTb CvpabHble
ceepnac@8po26 MM, unuxe c@ b po27mm. bes
BeyLLero AMcka BO3MOXHO CBepNTb Makce, [0 45
MM. [lBa napannenbHbix yrnopa npefHa3HayeHbl
L5 NPOCTOro PacnonoXeHus, Uau xe nepeme-
LweHus Matepvana. Yactv kpenexa ans sakpe-
nieHns cTaHMHbl HeobxoaMMOo 3akasaTb B BUAe
npuHapnexHocten. CTaHUHY MOXHO NPUMEHSTb
CO BCEMMU 3N1EKTPUYECKMMM CBEPAUIIBHBIMU MaLLIK-
HaMu C 3a>KMMHOM Lelikol AnamMeTpom 57 unm 43
MM, MaKCUMasbHbIA KPYTALWMUA MOMEHT KOTOPbIX

He npeBbiwaet 75 Nm.

CsepaunbHble cTorikn GD 460 A MOXXHO NpUMeHsATb
AJ15 CBepJieHUs Mof JIo6bIM yriioM B fuanasoHe ¢
90°mo 45°.

4 YkasaHus no TexHuKe 6esonacHo-
cTH

& BHUMAHME! MNMpouTuTte BCce ykasaHusa no
TexHuKe 6e3onacHocT U pekoMeHAauun. Ownb-
KW Mpu cobofeHnn NpYBefEeHHbIX yKasaHuii n
pekoMeHAaLMin MOTyT MPUBECTU K MOPaxeHWHo
3N1eKTPUYECKMUM TOKOM, MoXapy, W/vnu Bbi3BaTb
TaXenble TpaBMbl. CoxpaHanTe Bce YKasaHusa no
TexHuke 6esonacHocTn u PykoBopcTBa no aKkc-
njiyatauum B KayecTBe CpaBoYyHOro MaTepumana.
- lpn coefuHeHWW Py4YyHON CBEpNUSIBbHOW Ma-
LUWHbBI CO CBEPAINNIbHOW CTOWMKOW obpa3yeTtcs
YCTPOWCTBO, /15 KOTOPOro TakXe [eNCTBYOT
npaeuia 6e3onacHOCTM U WMHCTPYKUUWM CBep-
NUNbHOW cTorku. MNpountanTe Takxke npasuna
6e30MacHOCTN M MHCTPYKLMIO MO 3KCyaTauum
CBEPVIIBHOW MaLUVHBI.

Bo Bpems paboTbl HE0BXoAMMO yAepXKuBaTb
YCTPOWCTBO 1BYMS pyKaMu B MPeAHa3HaueHHbIX
L1 3T0r0 MecTax /pykosiTkax/. [lo Hayana pabo-
Tbl HEOBXOAMMO NPOBEPHUTb, U YBeaUTLCS B TOM,
4TO B NpOLECCe CBEepeHNs He Npon3oinaeT ka-
caHWe BPaLLAIOLLMXCA YacTell CTaHKa C Hemoa-
BMXXHbLIMW AeTanaMu CBEpIUILHON CTOMKM U
MaTepuanom.
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- [o Havana paboTbl HeobxonnMMo nNpoBepuTb, U
ybeomnTbCs B TOM, 4TO BCE 3/1€MEHTbI, KOTOpbIe
npefHasHayeHbl 18 3akpenieHus nosvumu,
KpenneHus ... Kak crnefyeT NOATSHYTbl M GUKCK-
pOBaHbI.

- O6pasytoLuytoca B npouecce paboTbl CTPYXKY, U
MOX0XWe YacTy, 3anpeLlaeTcs yAansaTb pyko B
Henocpe/CcTBeHHOM ban3ocTy OT ycTpoiicTBa.

- Y CBEpNUIIbHBIX MaLLWH C KPYTALLMM MOMEHTOM
Bbile yeM 55 Nm HeobxogmMmo ons JOMONHU-
TeNIbHOMN PYKOSITKU TMPUMEHSITb HacagKy.

- [Mop mMaTepvan Heobxo4MMO yCTaHOBUTbL HeMoa-
BUXXHYIO NPOKNagky v 3adukcuposaTtb NpoTuB
NPOKPYYMBAHUS NN CMELLLEHUS.

- HaknoHHble cBepaunbHble cToiikn (GD 460 A)
HeobxoMMO BO BpeMsl CBepJIEHWUs OTBEPCTUNA
noA yrnom, 3apuKcmposaTb 0T cMelleHns. [ns
[aHHOW Lenn pekoMeHyeTCH NPUMEHSTb YacTu
Kpenexa (npuHaanexHocTu).

- Bo Bpems paboTbl cobntopainte besonacHyw u
YCTOMYMBYIO NO3ULMIO.

- Bo BpemMs pabotbl anst noarotoBkn cbopku, ne-
peobopyfoBaHUs, CMeHbI cBepia unu obcnyxm-
BaHWs, HeobXxo[MMO OTCOeAMHUTb YCTPOWCTBO
OT UCTOYHMKA 3NEKTPUYECKON IHEPTUN.

5 3neMeHTbl UHCTPYMEHTa

1 OcHoBaHue

2 MapannenbHas HanpasnsoLas

3 Bepywmi puck nns csepna

4 Hanpagnstowme wraHru

5 Mpy>XuHbI

6 YnopHas Tpyba

7 nybuHHbIE ynopel

8 Hanpaenstowas mydTa

9 Penykuwnsa [, 57/43 mm

10 [ononHuTtenbHas pykosTka

1" Hacapka LONoNHWUTENbHON PyKOSTKM

12 YacTum kpenexa

13 KpoHLTenHbI

14 BWHT pns ycTaHOBKM nepneHpnKynspHo-
cTH

15 MaTku

16 KpenexHas ranka

17 Llkana

18 YkasaTenb

19 3aTAXHON BUHT yKa3aTens

20 Crtpems

He Bce M306pa>KeHHble WIn onucaHHble NpuHag-
NEeXHOCTU BXOAAT B KOMMIEKT NOCTaBKW.
|/|J'IJ'IIOCTpaLI,I/Il/I HaxoadaTCcs B Ha4vane PyKOBO,D,CTBa
Mo skcnayaTaunu.
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6 BBepeHue B aKcnayaTaLuuio u npu-
MeHeHue

6.1 YcraHoBKa BepyLliero gucka

B cooTBeTCTBMM C TpebyeMbIM AMaMeTpoM cBepna

BbIOpaTh 0TBEPCTUE B BEAYLLEM ANCKE U YCTaHO-

BUTb B ero ocb ceeprna (1.1):

> noBOPOTHyt KHomky (3.1) noBepHYTsL Ha 5 obo-
poTOB BJIEBO, MOAHATL BeAYyLUMA AUCK Bbille
appeTVpoBOYHOro NasnbLa, NoBEPHYTb B Tpe-
Byemyto nmosuumio 1 onycTutb obpaTHo Ha oc-
HOBHYIO NAUTY.

» CneauTb 3a TeM, YToDbI IMCK 3aCKOYMA Ha appe-
TUPOBOUHbIN naned,. MoBopoTHyto KHonky (3.1)
ONsATb NOATSHYTb.

6.2 3akpenneHue cBepna

» 3akpenuTb CrvpasnbHoe CBepsio B MaTpOH CBep-
JINAIBHOM MaLUMHbI M NATPOH MOATAHYTh.

® PaspelueHo npuMeHsaTb CnupasbHble cBepna
LJIVHON, KOTOpasl He NpeBblliaeT yKasaHHyo
MaKCUMasbHY0 LVHY CBepna.

6.3 3akpenneHue cBep/iNNbHOM MaLUUHbI
Y cBepANAbHbBIX MaLLUWH C 32>KUMHOMW LUEN-
KO naMeTpoM 43 MM NPUMEHATb Nepe-
X0[HOE KOJbLO.

» [epexofHoe KONbLO YCTaHOBUTL Tak, YTobbl
npoceyka ykasblBasa B HanpaB/ieHUN MecTa
3akpennenus (8.1).

» YCTaHOBUTbL CBEPNUIIbHYIO MaLUWHY B MATPOH U
MOATSAHYTb KpenexHbli BUHT (8.T).

6.4 YctaHoBKa rny6uHbl cBepneHus

» BepxHuit npefen ynopa ycTaHOBUTb C MOMOLLbIO
yropHoro kosibua (7.1) v NoATSHYTL KpeneXxHbIM
BUHTOM.

» [Mo3unumio BepXxHero ynopa MoXHo BbibpaTb Tak,
4yTobbl CBEpO bbISIO BeAEHO HAaNPaBASOWNM
OUCKOM, ¥ BeplUMHa cBepfla Haxofunacb Ha
pacctosiHum 5 -10 MM Haf, NOBEPXHOCTbIO OC-
HOBaHWS.

Takum obpasom npefoTBpaLlaeM NoOBpeXAeHNe

cBepnia u MaTepuana. HuxHee ynopHoe KosbL0

(7.2) npepHa3Ha4YeHo AN orpaHuyeHus ry6uHb

CBEpPJIEHNS.

» TpebyeMyto rnybuHy cBepiieHUs yCTaHOBUTb U3-
MepeHWeM UK UCMbITaTeNlbHbIM CBEPIEHNEM 1
NOATAHYTb ynopHoe KosbLio (7.2) nog natpoHoM.

YnopHoe KonbLo 3GPeKTUBHO, Npexae BCEro, Npu

cBepsieHnm 6oNbLLIOro KoSIMYecTBa OTBEPCTUIA OAU-

HakoBOW rnybuHbI.

6.5 [lononHUTeNbHas pyvka

LononHutensbHyto pyyky (10) B cooTBeTcTBMM C
TpeboBaHWeM BO3MOXHO YCTaHOBUTb B TpeX ro-
3uumax (cM. ackus). Y cBepanIbHBIX MaLLWH, Mak-



CUMabHBbIi KPYTALLMI MOMEHT KOTOPbIX BbiLLE YeM
55 Nm, npumenunTs Hacaaky (11). MpumensiiTe go-
NONHUTENbHYIO PYYKY C HacaKoM BCeraa Ha GpoH-
TanbHOM cTopoHe (cM. n306paxeHne) natpoHa.

6.6 CsepneHue c napannenbHow HanpaBns-

owen

06e napannenbHble Hanpasnsiowme (2) nosbiwa-

0T 6e3onacHocTb Tpyaa. OAHOBPEMEHHO MOBbI-

LLIAETCs TOYHOCTb, M IKOHOMUTLCS BPEMS B Cllyyae,

ecnu HeobxoMMO CBEPJSIUTb HECKOSIbKO OTBEPCTUI

HaXoAsLWMXCSH Ha OfMHAKOBOM PacCTOSHUN

OT rpaHu MaTepuana. B cooTBeTcTBUM C TpeboBa-

HYeM BO3MOXHO MCMO/b30BaTh UM OAHY Napan-

NenbHY0 HanpaBsoLLYyo UM B COOTBETCTBUM C

0TMeTKOM Ha MaTepuase (BU3yanbHblit KOHTPOSb

B Co0TBeTCTBMUM C 0603HaueHneM (1.1) Ha ocHoBa-

HUK) MM B COOTBETCTBMM CO LWIKAJON Ha napan-

NeNIbHOW HanpaBAsoLLEeNn.

» [MapannenbHyto HanpasASIoOLLYO MOLTAHYTb B
TpebyeMoi NO3MLMM C NOMOLLbIO KPENEXHOro
BuHTa (2.1).

® Y HAaKNOHHOO UCMOJTHEHWNSI BO3MOXHO YCTaHO-
BUTb IMHEKY U B NepneHauKynsapHOM Hamnpas-
neHun (2.2).

6.7 YcraHoBKa yrna HaknoHa (GD 460 A)

HakioHHble cBepnunbHble ctoiku (GD 460 A) no-

3BOJIAIOT HAKJIOHHOE CBEPJIEHME MOA YIJIOM B AMna-

nasoHe ¢ 90° po 45°. MNpu BepTuKanbHOM cBep-
nenun ykasatens (18) Ha wkane (17) nokassiBaet

Ha Hy’b.

» [Ina HeobxoAMMOW yCTaHOBKM yrna HaknoHa
ocnabutb obe KpenexHoie raiku (16) Teneps
BO3MOXHO YCTaHOBUTb yNpaBsiolne WTaHru
Ha TpebyeMblit yron.

» [laHHbIl yron ykasaH Ha wkase (17) ¢ ToYHbIM
pasfeNeHVeM Ha CTereHuU.

» Ykasatesnb (18) yctanoBuTh Ha Tpebyemyto Be-
JIMYMHY Ha WKane 1 NoToM onsiTb obe kpenex-
Hble raiku (1 6) noaTaHyTb.

& OCTOPOXXHO: Bo Bpems HaknoHa ceep-

NUNBHOW CTaHUHbI HeobxoanMo, B COOT-

BETCTBMM C npasunammn besonacHocTy,

OCHOBaHwue Ha obpabaTtbiBaeMoin getanu

3aduKcupoBaTh OT cMelleHus. Mpeans-

HbIV cnocob 3akpensieHus - NpUMeHeHe

yacTeit kpenexa (npuHagIexHocTy).

6.8 Koppekuus nonoxxeHus ynopa (GD 460 A)
MepneHanKynsapHasa NOBEPXHOCTb HaKIOHHbLIX
CBEPNIIbHBIX CTOEK YCTAHOBJIEHa Ha 3aBofe- 13-
rotoBuTesie BUHTOM yropa (14). Ecnv HeobxopuMo
DOMONHUTENIbHO KOPPEKTUPOBaTh YCTaHOBNIEHHOE
nosioXeHne, To HeoBX0AMMO yKasaHHoe caenaThb
cnepyoLmMM cnocobom:

» Ocnabutb ctonopHyto raiky (14.1) u 3axuMHyio
raiky (16).

» Marky (15) ycTaHOBUTL A0 ynopa rofioBku BUHTA
(14).

» [loBOpOTOM yrnopHOro BUHTa B TpebyeMoM Ha-
npaBNeHUN U3MeHWUTb yron B Tpebyemoe no-
noxeHwve CtonopHyto raiiky (14.1) 1 3axuMHble
raiku (16) noaTaHyTb.

» Ykasatenb (18) BO3MOXHO TakKe KOppekTUpo-
BaTb nocine ocnabnenus sunTa (19) u B Tpeby-
€MOM NosIoXeHun HeobxoanMo ero 3adpukcu-
poBartb.

6.9 3akpenneHue CBepAUIbHOW CTaHUHbDI

[lns 3akpenneHns cTaHUHbI Ha MaTepvane npea-

Ha3HayeHbl kpenexHble yactu (12). YkasaHHble

BO3MOXHO 3aKPEenuTL Ha ocHoBaHue (1).

» KpenexHylo YacTb CHWU3Y YCTaHOBWUTbL B OTBEpP-
ctve (1.4), cBepXy HABUHTUTb 3aXKMMHYIO ranky
(12.1) v €€ noaTAHYTL.

» C nomolpbto BuHTa (12.2) B TpebyeMom nono-
KEHUN.

3axu1MHble 3/1eMeHTbI (He BXOAST B COCTaB MocTaB-

KM, X MOXHO 3aKa3aTb B BUAE NpUHaAnexHocTen)

npuvMeHsitoTcs BCceraa B nape ¢ 06enx cTopoH.

PekoMeHpayeTCst NPUMEHSATb YeTbipe 3aXXUMHbIX

aneMeHTa. [Jns MaTepmanoB A0 MakCMMasbHOIO

pasmMepa 300 MM KpeneXHble 37eMeHTbl YyCTaHo-

BWTb Ha KpoHLwwTeiHe (13).

» BunTbl (13.1) ycTaHOBUTL CHU3Y B OCHOBaHMe
(1.4).

» KoHconu ycTaHoBUTL cBepxy Ha BUHTHI (13.1) 1
NopaTAHYT rankamm (13.2).

KoHconu (He BXOAAT B NOCTaBKy, UX MOXHO 3aKa-

3aThb B BUAE NPUHAAJIEXHOCTEN) NpenaraoTcs B

nape (2 wt). Heobxoanmo creanTb 3a TeM, 4TobbI

3aKpensieHne cTaHUHbl Ha banky 6bino ocylecT-

BIEHO MeXAy AByMs npuxsatamu (12) pacrnono-

XEHHBIMU Ha OfHO KOHConW (pacnpepeneHve

CWJT B MPOLO/IbHOM HaMPaBieHUM KOHCOMM), U HU

B KOEM CJly4ae Mexay ABYMsl KOHCONsMU (CM. n3o-

BpaxeHue). KoHCONMM KOHCTPYMpPOBaHbI Tak, 4To

MX BO3MOXHO 3aKpenuTb Ha oba 0CHOBHbIX TUNa

cTaHuH (MepneHauKynapHbIA U HaKIoHseMbIi) B

MPOAOJSIbHOM M NepMeHAVKYISPHOM HarnpaB/ieHNN.

7 CBepneHue

- ,D,O Ha4dana cBepseHud y6e,u,v1Ter, 4YTo Ccnu-
panbHOe CBepsio U CBepsinNbHAA MallnHa He-
NOABUIKHO 3aKpensieHbl.

- [NpoBepbTe ynopbl U BeAyLUMIA OUCK, U eCNU He-
O6X0,EWIMO, TO NOATAHWUTE KpeneXHble 3/1eMeH-
Thbl.
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- He pa60TaTb C TyNbIMU Nnn ,Eled)eKTHbIMI/I cBep-
namu.

- Bo Bpems cBepieHns HeobxoAMMO yepxuBaTh
yCTPONCTBO 06enMM pykaMu: ofHOW PyKoW 3a
LLOMOJTHUTENbHYIO PY4KY CBEPJIMIIbHON CTaHWHBI,
Lpyrasi pyka Ha pyKkosiTke 1 Bblk/lloyaTesie cBep-
NIUBHOM MaLLWHBbI.

- [ns ceepneHus C BW3yalbHbIM KOHTpOJEM B
COOTBETCTBMM C OTMETKOM NpefiHazHaueHo 060-
3HayeHue Ha ocHoBaHuu (1.2 1 1.3).

7.1  Bepywmuii aucK

[lnsi cnmpanbHbIX CBEPA C YeTHBIMU fnaMeTpamu

NpUMeHseTcs BeflyL A UCK, KOTOPbI BXOAUT B

coCTaB NocTaBku. [Ins cnupanbHbIX CBEpI C He-

YeTHbIMW ANaMeTpaMun NpUMeHseTCs BeayLni

AUCK C HeYeTHbIMW AnameTpaMu, KOTOPbIN Mo-

CTaBNseTCcs B BUAE NPUHALNEXHOCTEN.

» [pu cMeHe BefyLLero Ancka OTBUHTUTL MNOBO-
poTHyto kHonky (3.1).

» [locne 3Toro MOXHO YCTaHOBEHHbIN BEAYLLMIA
LMCK CHATb W YCTAHOBWUTbL ApPYron Bepyliui
LNCK.

7.2 CsepaunbHble pabotbl 6e3 Bepyliero
AMUCKa

[na paboTbl co cBepnaMu guameTpom bonblue
4yeM 27 MM [i0 MaKc. 45 MM MOXHO BefyLLMI [UCK
LEMOHTMPOBAaTbL B COOTBETCTBUU C BbILLE YKa3aH-
HOW UHCTpYKLMen. B cooTBeTcTBUM C TpeboBaHu-
€M MOXHO TakXe [LeMOHTUMPOBaTb Mpy>XuHbl (5),
ynopHyto Tpyby (6) u rny6unHble yrops (7.1 1 7.2).
B naHHOM cnyyae BecTu cebs 04eHb OCTOPOXKHO.
PekoMeHpyeM Bcerfa NnpMMeEHUTb HUXHEe yrop-
Hoe kosibLo (7.2) B BUAe npenoxpaHuTens, 4tobsi
He COMPUKOCHYTBLCS C ABUXYLLEW YacTbio U Ma-
TepuanoM. HeobxonmMMo cMoTpeTb 3a TeM, 4TObbI
LBUXYLLMECS YacTU CBEPAUIBHON MalUUHbl UAn
NpUMeHEeHHbIe CBepa He Kacanuch YyacTeil cBep-
JINNIBHOMN CTaHUHBI.
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8 TexHuueckoe obcnyxmBaHue U Te-

KYLMUIA pEMOHT
CepBucHoe o6cny)XuBaHue U peMOHT
TONbKO Yepe3 GUpMy- U3roTOBUTENS UMK
B HaLLMX CEPBUCHbLIX MacTepckux: agpec
6nuxxaniien MacTepckom CM. Ha
www.festool.com/Service

EAT Mcnonb3yiTe ToNbKo opUrMHanbHble 3a-

rﬂ% nacHble yactu Festool! N2 nns 3akasa Ha:

www.festool.com/Service

- JneMeHTbl 3aXMMa U MecTa 3axuMa o4MLaThb

OT MbIN, FPS3U U OMKIOK.

o
*®

- YnCTUTb TPAINKOI HampaBnsitoLMe LWTaHTU OT
rpsisu.

- Obecneuntb HaHeceHMeM CMa304HOro >XWpa
UAW NULLEBOro Macsla Ha HanpasnsioLLue WTaH-
1 XopoLUne CBOWCTBA CKOMbXEHWUS.

- TloBEPXHOCTU MPUKOCHOBEHUS OCHOBaHUS CO-
bntopaTh B UnCTOTe, 3TUM 0BecneynBaeTcs Tou-
HOCTb Yr/10B OTBEPCTUIA.

Cobniopatb cnepyiouiee:

- BblbpaHHble NpyXWHbI CBEPIMIBHON MaLUWHBbI
UMetoT BoNbLUYIO ANCTAHLMIO OT HAaNPaBASAIOLLNX
WITaHr. YKasaHHOe He SBASETCS KaYeCTBEHHbIM
HE0CTaTKOM, HaobopoT, 3TUM JOCTUraeM Nyy-
el XapaKTepPUCTUKK NPYXKWH. YKasaHHbIe npy-
XUHbI 06€CMeYnBaloT MeHbLLY CONpoTUBAse-
MOCTb BO BpPEMs CBepJIeHUsI.

9  OnacHocTb Anf OKpy>KaloLieun cpe-
Abl

He BbibpacbiBaiiTe 3NeKTPOMHCTPYMEHTBI BMecTe
c 6biToBbIMM OTXOpaMU! [NepesaiiTe UHCTPYMEHT,
0CHACTKy W YNaKoBKy AJ1St 3KONOMMYHON yTUAN3a-
umn. Cobniogante fencTByloLiMe HaLMOHabHbIE
WHCTPYKLUW.

Tonbko ans EC: cornacHo EBponeiickoit anupekTu-
Be 2002/96/EG oTcnyxuBLLIME CBOW CPOK 3N1€KTPO-
WHCTPYMEHTbI A0SIKHbI YTUN3MPOBATLCS OTAENb-
HO W HanNpaBATbLCS Ha IKONOTUYHYI0 YTUIN3aLMIO.

UHopmauumsa no aupektue REACh:
www.festool.com/reach



Originalni navod k pouziti

1 Technické uda

Vrtaci stojan GD 320
Délka vrtakd max. 320 mm
Hloubka vrtani max. 240 mm

Vodici kotouc pro vrtaky

2

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

?8,10,12... 26 mm

Max. primér vrtani bez vodiciho kotouce 45 mm

Naklopeni pod Ghlem - - do 45° plynule
Upnuti pro vrtacky s upinacim krkem o prdméru 57/43 mm

Hmotnost 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg
Celkova vyska 532 mm 672 mm 672 mm
Zakladni deska 185 x 172 mm 185 x 172 mm 207 x 172 mm
Paralelni doraz - nastavitelny 8-190 mm

- v kolmém sméru - - 25-185 mm
Prislusenstvi, neni obsahem dodavky Obj.c

Vodici kotou€ pro spirdlové vrtaky o prdméru 6,7,9,11 ... 27 mm 621947
Upinky (4 kusy) pro upnuti stojanu 621949

na material do 105 mm (do 127mm u naklapéciho provedeni)

Konzoly (2 kusy) pro pripevnéni upinacich prvkd 622471

na stojanu az do §ifky materiald 300 mm
2  Symboly
& Varovani pred vSeobecnym nebezpecim

@ Prectéte si navod/pokyny!
ﬁ Nepatri do komunélniho odpadu.

® Upozornéni, rada

3 Pouziti k urcenému ucelu

Vrtaci stojany GD 320, GD 460 jsou urceny pro pre-
ciznivrty pod presnym uhlem 90°. Pomoci vodici-
ho kotouce je mozZno precizné a bezpecné navadét
spiralové vrtaky od @ 8 do 26 mm, popr. od @ 6 do
27 mm. Bez vodiciho kotouce jsou mozné vrty do
max. 45 mm. Dva paralelni dorazy slouzi k jed-
noduchému umisténi, popr. vedeni na materialu.
Upinaci prvky pro upnuti stojanu je mozno objed-
nat jako prislusenstvi. Stojan je mozno pouzivat se
véemi elektrickymi vrtackami s upinacim krkem
o praméru 57 nebo 43 mm, které neprekracuji
maximalni kroutici moment 75 Nm.

Vrtaci stojany GD 460 A se mohou pouZzivat pro vr-
tani pod libovolnym uhlem v rozsahu od 90°do 45°.

4 Bezpecnostni pokyny
POZOR! Ctéte vSechna bezpeénostni upozor-
néni a pokyny. Zanedbani nize uvedenych vy-
strah a nedodrZovani prislusnych pokyn mo-
hou zplsobit zkrat, poZar, event. téZky Uraz elektric-

kym proudem.

Vsechny bezpecnostni pokyny a navody uscho-

vejte, abyste je mohli pouZit i v budoucnosti.

- Spojenim rucni vrtacky s vrtacim stojanem
vznika zafizeni, pro které plati také bezpecnost-
ni pokyny a navody vrtacky. Prectéte si tedy také
bezpecnostni pokyny a ndvod k pouZiti vrtacky.

- Zarizeni je nutno drzet pfi praci vzdy obéma ru-
kama za prislusna drzadla. Pred zacatkem pra-
ce je nutno zkontrolovat a zajistit, Ze béhem vr-
tani nedojde k Zadné kolizi rotujicich ¢asti stroje
s pevnymi ¢astmi vrtaciho stojanu ¢i materialu.

Pred zapocetim prace je nutno zkontrolovat a
zajistit, zda jsou véechny prvky, které jsou urce-
ny k zajisténi polohy, upnuti,... Fadné utdhnuty a
zajistény.

Uvolnéné spony, trisky a podobné casti neni v
blizkosti pristroje pfi praci dovoleno odstrano-
vat rukou.

U vrtacek s krouticim momentem nad 55 Nm je
nutno vzdy pro pridavné drzadlo pouzivat pro-
dluZovaci ¢ast.

Material je nutno vzdy podloZit pevnou podloz-
kou a zajistit proti protoceni ¢i sklouznuti.
Naklapéci vrtaci stojany (GD 460 A) je nutno pri
vrtani dér pod Uhlem zajistit proti posunuti. K
tomuto Ucelu doporucujeme pouZit upinky (pfi-
sludenstvi).

Dbejte pfFi praci na bezpecny a pevny postoj.
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- Privsech pracich, které slouZi pripravé, monta-
Zi, prestavbé, nastaveni, vymeéné vrtakd ¢i drz-
bé a oSetrovani, je nutno vytahnout zastrcku vr-
tacky ze sité.

5  Ovladaci prvky

1 Zakladova deska

2 Paralelni voditko

3 Vodici kotou¢ pro vrtaky

4 Vodici tyce

5 Pruziny

6 Dorazova trubka

7 Hloubkové dorazy

8 Vodici objimka

9 Redukce D 57/43 mm

10 Pridavné drzadlo

1" Nastavec pridavného drzadla
12 Upinky

13 Konzoly

14 Sroub pro nastaveni kolmosti
15 Patky

16 Upinaci matice

17 Stupnice

18 Ukazatel

19 Utahovaci Sroub ukazatele

20 Tfmen

Zobrazené anebo popsané prislusenstvi nemusi
byt soucasti dodavky.

Uvedené obrazky se nachazi na zacatku navodu
k obsluze.

6 Uvedeni do provozu a pouziti

6.1 Nastaveni vodiciho kotouce

Podle poZadovaného prdméru vrtdku se zvoli ot-

vor ve vodicim kotouci a umisti se do osy vrtaku

(1.1]):

» otocny knoflik (3.1) oto¢it asi 0 5 otocek dole-
va, zdvihnout vodici kotou¢ nad aretaéni kolik,
otoCit do pozadované pozice a spustit zpét na
zakladni desku.

» Dbat na to, aby kotou¢ zapadl na aretacni kolik.
Otoény knoflik (3.1) opét utdhnout.

6.2 Upnuti vrtaku

» Upnout spiralovy vrtak do sklicidla vrtacky a
skli¢idlo utdhnout.

® Smi se pouzivat pouze spiralové vrtaky délky,
ktera nepresahuje udanou maximalni délku
vrtaku.

6.3  Upnuti vrtacky

& U vrtadek s upinacim krkem priméru 43

mm pouzit redukéni krouzek.

» Redukéni krouzek umistit tak, aby zarez uka-
zoval k mistu upnuti (8.1).
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» Nasadit vrtacku do objimky a utdhnout upinaci
Sroub (8.1).

6.4 Nastaveni hloubky vrtani

» Horni mez dorazu se nastavuje pomoci dora-
zového krouzku (7.1) a utahuje upinacim $rou-
bem.

» Pozici horniho dorazu je moZno zvolit tak, aby
byl vrtak vedeny vodicim kotouc¢em a hrot vr-
tdku mél odstup asi 5-10 mm nad plochou za-
kladni desky.

Tak se vylouci poskozeni vrtaku a materialu.

Spodni dorazovy krouzek (7.2) slouzi k omezeni

hloubky vrtani.

» PoZadovanou hloubku vrtani zajistéte mérenim
nebo zkuSebnim vrtem a utdhnéte dorazovy
krouZzek (7.2) pod objimkou.

Dorazovy krouzek ma vyznam predevsim tehdy,

vrtate-!i vice otvord stejné hloubky.

6.5 Pridavné drzadlo

Pridavné drzadlo (10) mize byt podle vybéru na-
montovano ve trech pozicich (viz nacrt). U vrtacek,
jejichz maximalni kroutici moment presahuje 55
Nm, se pouzije prodluzovaci ¢ast (11). Pouzivej-
te pridavné drzadlo s prodluZovaci ¢asti vzdy na
predni strané (viz obrazek) objimky.

6.6  Vrtani s paralelnim voditkem
Obé paralelni voditka (2] zvySuji bezpe€nost pri
praci. SouCasné se zvySuje presnost a Setfi Cas,
je-li nutno vrtat vice otvor( ve stejné vzdalenosti
od hrany materialu. Je mozno vyuzit dle volby bud’
jed- no paralelni voditko na jedné strané nebo
obé paralelnivoditka na obou stranach. Paralelni
voditko se nastavuje bud podle rysky na materialu
(vizualni kontrola podle znaéeni (1.1) na zakladni
desce) nebo podle stupnice na paralelnim voditku.
» Paralelnivoditko se utdhne v pozadované pozici
pomoci upinaciho $roubu (2.1).
® U naklapéciho provedenije mozno nastavit pra-
vitko i v kolmém sméru (2.2).

6.7 Nastaveni Uhlu naklonu (GD 460 A)

Naklapéci vrtaci stojany (GD 460 A] umoziuji

Sikmé vrty pod Uhlem v rozsahu od 90° do 45°

U svislych vrtd ukazuje ukazatel (18) na stupnici

(17) na nulu.

» Pred pripadnym nastavovanim thlu naklonu se
povoli obé upinaci matice (16).

» Nyni je mozno naklopit vodici ty¢e na pozado-
vany Ghel.

» Tento Uhel se da zjistit na stupnici (17) s pFes-
nym stupnovym délenim.

» Ukazatel (18] se nastavi na pozadovanou hod-
notu na stupnici a pak se obé upinaci matice



(16) znovu utdhnou.
& POZOR: Pri vyklonéném vrtacim stojanu
je z bezpeénostnich divodl potieba za-
kladni desku na obrobku zajistit proti
skluzu. Idealnim zplsobem upevnéni je
vyuziti upinacich prvka (prislusenstvi).

6.8 Korekce polohy dorazu (GD 460 A)

Kolma poloha je u naklapécich vrtacich stojant

nastavena z vyrobniho zavodu dorazovym Srou-

bem (14). Pokud by se méla nastavena poloha

dorazu dodatecné sefizovat, postupuje se takto:

» Povolit pojistnou matici (14.1) a upinaci matici
(16).

» Patku (15) dorazit na hlavu $roubu (14).

» Pootacenim dorazového Sroubu v poZadovaném
sméru zméni Ghel do potfebné polohy.

» Pojistnou matici (14.1) a upinaci matice (16)
opét utahnout.

» Ukazatel (18) se mize rovnéz prestavovat po
povoleni Sroubu (19) a v poZadované poloze se
musi znovu pevné priSroubovat.

6.9  Upnuti vrtaciho stojanu

Pro upnuti stojanu na material slouzi upinaci prv-

ky (12). Tyto je moZno upevnit na zékladni desku

(1).

» Upinaci prvek zasunout zespodu do otvoru (1.4)
a naSroubovat seshora upinaci matici (12.1) a
utdhnout ji.

» Pomoci Sroubu (12.2) utdhnout v poZadované
pozici.

Upinaci prvky (nejsou soudasti dodavky, lze je

objednat jako pfisluSenstvi] se pouZivaji vzdy v

paru z obou stran. Doporucujeme pouzivat Cty-

fi upinaci prvky. Pro materialy do max. rozméru

300 mm mohou byt upinaci prvky upevnény na

konzole (13).

» Srouby (13.1) nasunout zespodu do otvord v
zakladné (1.4).

» Konzoly nasadit shora na $rouby (13.1) a utah-
nou maticemi (13.2).

Konzoly (nejsou soucasti dodavky, Lze je objednat

jako prislusenstvi] jsou nabizeny v paru (2 ks). Je

nutno dbat na to, aby upnuti stojanu na tram bylo
provedeno mezi dvéma upinkami (12) umisténymi
najedna konzole (rozloZeni sil v podélném sméru
konzoly) a nikoli mezi dvéma konzolami (viz. obra-
zek). Konzoly jsou konstruovany tak, Ze je mozno

je upnout na oba zakladni druhy stojand (kolmy a

naklapéci) v podélném i kolmém sméru.

7  Vrtani
- Ujistéte se pred pocatkem vrtani, Ze jsou spira-
lovy vrtak a vrtacka pevné upnuté.

- Zkontrolujte dorazy a vodici kotouc, zda jsou
pevné usazené, a utdhnéte pripadné upinaci
prvky.

Nepracujte s tupymi nebo poSkozenymi vrtaky.
Pracujte pri vrtani vzdy tak, ze drzite zarizeni
obéma rukama: jednou rukou za pridavné dr-
Zadlo vrtaciho stojanu, druhou ruku na drzadle
a spinaci vrtacky. Pro vrtani s vizualni kontrolou
podle rysky slouzi oznaceni na zakladni desce
(1.2a1.3).

7.1 Vodici kotouc

Pro spiralové vrtaky se sudymi priméry se pou-

Zivéa vodici kotouc, ktery je soucasti dodavky. Pro

spiralové vrtaky s lichymi priméry se pouziva

vodici kotou¢ s lichymi priméry dodavany jako

prislusenstvi.

» Pro vyménu vodiciho kotouce se odsroubuje
otoény knoflik (3.1).

» Poté je moZno namontovany vodici kotou¢ se-
jmout a nasadit druhy vodici kotouc.

7.2 Vrtaci prace bez vodiciho kotouce

Pro prace s vrtaky vétsiho prdméru nez 27 mm do
max. 45 mm mUze byt vodici kotou¢ demontovan
podle vyse uvedeného postupu. Podle potreby je
mozno demontovat také pruziny (5), dorazovou
trubku (6) a hloubkové dorazy (7.1 a 7.2). V tomto
pripadé postupujte mimoradné opatrné. Doporu-
Cuje se v kazdém pripadé pouzit spodni dorazovy
krouzek (7.2) jako pojistku proti nechténému styku
rotujicich ¢asti s materidlem. Je potreba zvlasté
davat pozor na to, aby rotacni dily vrtacky nebo
pouZité vrtaky neprisly do styku s dily vrtaciho
stojanu.

8 Udrzba a opravy

g  Servis aopravy smi provadét pouze vy-
robce nebo servisni dilny: nejblizsi adre-
su najdete na:
www.festool.com/Service

AT PouZivejte jen originalni nahradni dily
Festool! Obj. ¢. na:
www.festool.com/Service

Upinaci prvky a upinaci mista Cistéte od prachu,
necistot a pilin.

- Cistéte vodici ty¢e od nedistot hadrem, zajistéte
nanesenim mazaciho tuku nebo strojniho oleje
na vodici tyCe dobré kluzné vlastnosti.
Dosedaci plochy zakladni desky udrzujte v Cis-
toté, zarudite tak preciznost a presnost Uhll ot-
vord.

Dbejte na nasledujici:
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Zvolené pruziny vrtaciho stojanu maji zcela vé-
domé veétsi odstup od vodicich tyci. To neni kva-
litativnim nedostatkem, naopak tak dosahuje-
me lepsi charakteristiku pruzin. Tyto pruziny
zarucuji mensi odpor pfi vrtani.

9  Zivotni prostiedi

Nevyhazujte elektricka naradi do domovniho od-
padu! Nechte ekologicky zlikvidovat naradi, pri-
slusenstvi a obal! DodrZujte pfitom platné narodni
predpisy.
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Pouze EU: podle evropské smérnice 2002/96/
ES museji byt staré elektrospotrebice vytridény
a ekologicky zlikvidovany.

Informace k REACh:

www.festool.com/reach



Oryginalna instrukcja eksploatacji

1  Parametry techniczne

Ciesielski stojak GD 320
Maksymalna dtugosc¢ wiertet 320 mm
Maksymalna gtebokos$¢ wiercenia 240 mm

Tarcza prowadzaca do wiertet

GD 460 GD 460 A
460 mm 460 mm
380 mm 310 mm

?8,10,12... 26 mm

Maks. $rednica wiercenia bez tarczy prowadzacej 45 mm

Przechylenie pod katem - - ptynnie do 45°
Zamocowanie do wiertarek z szyjka zaciskowa o $rednicy 57/43 mm

Waga 2,8 kg 3,2 kg 3,7 kg

0gdlna wysokosc 532 mm 672 mm 672 mm

Ptyta podstawowa 185x 172 mm 185x 172 mm 207 x 172 mm
Réwnolegty ogranicznik - z mozliwoscia nastawiania 8- 190 mm

- w kierunku pionowym - - 25-185 mm

Wyposazenie nie wchodzi w zakres dostawy

Tarcza prowadzaca do wiertet spiralnych o $rednicy 6,7,9,11 ... 27 mm
Element zaciskowy (4 sztuki) do mocowania stojaka

Nr. zamowienia
621947
621949

do materiatu do 105 mm (do 127 mm w przypadku wykonania wychylnego)

Wsporniki (2 sztuki) do zamocowania elementéw zaciskowych

na stojaku az do szerokosci materiatu 300 mm
2

® Zalecenie, wskazowka
3

Symbole

Ostrzezenie przed ogélnym zagrozeniem

Przeczytac instrukcje/zalecenia!

Nie wyrzuca¢ do odpadéw komunalnych.

Uzytkowanie zgodne z przeznacze-

niem
Stojaki do wiercenia typu GD 320, GD 460 przezna-
czone sa do precyzyjnego wiercenia pod doktad-
nym katem 90°. Za pomoca tarczy prowadzacej
mozna precyzyjnie i bezpiecznie naprowadzac spi-
ralne wiertta od @ 8 do 26 mm, ewentualnie od @
6 do 27 mm. Bez tarczy prowadzacej mozliwe jest
wiercenie do maks. 45 mm. Dwa réwnolegte ogra-
niczniki stuza do prostego umieszczenia, ewentu-
alnie prowadzenia materiatu. Elementy zaciskowe
do zamocowania stojaka mozna zamowic jako wy-
posazenie. Stojak mozna stosowad ze wszystkimi
wiertarkami elektrycznymi z szyjka zaciskowa o
Srednicy 57 lub 43 mm, ktore nie przekraczaja
maksymalnego momentu skrecajacego 75 Nm.
Stojaki do wiercenia typu GD 460 A mozna stoso-
wac do wiercenia pod dowolnym katem w zakresie
od 90° do 45°.

622471

4 Wskazowki dotyczace bezpieczen-
stwa

UWAGA! Nalezy przeczytac wszystkie zale-
cenia bezpieczenstwa i instrukcje. Nieprzestrze-
ganie nastepujacych ostrzezen i instrukcji moze
staé sie przyczyna porazenia pradem elektrycz-
nym, pozaru i/lub ciezkiego obrazenia ciata.
Wszystkie zalecenia odnosnie bezpieczenstwa
pracy i instrukcje nalezy zachowac do wykorzy-
stania w przysztosci.

- Poprzez potaczenie recznej wiertarki ze sto-
jakiem do wiercenia powstaje urzadzenie, do
ktorego odnosza sie polecenia bezpieczenstwa
i instrukcje wiertarki. Dlatego nalezy zapoznac
sie takze z poleceniami dotyczacymi bezpie-
czenstwa oraz instrukcja obstugi wiertarki.

Podczas pracy urzadzenie nalezy zawsze przy-
trzymywac oburacz za odpowiednie uchwyty.
Przed rozpoczeciem pracy nalezy skontrolowac
i zabezpieczy¢, aby podczas wiercenia nie do-
szto do zadnej kolizji czesci obracajacej sie ze
statymi czeSciami stojaka do wiercenia lub ma-
teriatu.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy skontrolowac
i zapewni¢, aby wszystkie elementy przezna-
czone do zabezpieczenia pozycji urzadzenia,
zacisniecia wiertet itp. byty w odpowiedni spo-
sob dokrecone i zabezpieczone.
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- Widroéw, skrawkéw i podobnych elementdéw po-
wstatych podczas wiercenia nie nalezy usuwac
reka podczas, gdy urzadzenie jest w ruchu.

- W przypadku wiertarek z momentem skrecaja-
cym powyzej 55 Nm do dodatkowego uchwytu
nalezy zawsze stosowac element przedtuzaja-
cy.

- Materiat nalezy zawsze podktadac¢ trwata pod-
ktadka i zabezpieczac¢ przed przekreceniem lub
zeslizgnieciem.

- Przechylane stojaki do wiercenia (GD 460 A) na-
lezy podczas wiercenia otworéw pod katem za-
bezpieczy¢ przed przesunieciem. Do tego celu
zalecamy stosowac zaciski (wyposazenie).

- Podczas pracy nalezy przyja¢ odpowiednia po-
stawe.

- Podczas wszystkich czynnosci, ktére stuza do
przygotowania, montazu, przebudowy, nasta-
wiania, wymiany wiertet lub tez konserwacji
i naprawy maszyny, wtyczke wiertarki nalezy
odtaczy¢ od gniazda sieciowego.

5 Elementy urzadzenia

1 Ptyta podstawowa

2 Réwnolegta prowadnica

3 Tarcza prowadzaca do wiertet

4 Prety prowadzace

5 Sprezyny

6 Rurka ograniczajaca

7 Ograniczniki gtebokosciowe

8 Obejma prowadzaca

9 Element redukcyjny D 57/43 mm

10 Uchwyt dodatkowy

" Koncéwka (nasadka) dodatkowego
uchwytu

12 Elementy zaciskowe

13 Wsporniki

14 Sruba do nastawiania pozycji pionowej

15 Nozki

16 Nakretka zaciskowa

17 Podziatka

18 Wskaznik

19 Sruba mocujaca wskaznika

20 Kabtak

Pokazane albo opisane wyposazenie nie nalezy w

catosci do zakresu dostawy.

Podane rysunki znajduja sie w zataczniku instruk-

cji obstugi.
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6  Uruchomienie i zastosowanie urza-
dzenia

6.1 Nastawienie tarczy prowadzacej

Zgodnie zwymagana srednica wiertta nalezy wy-

bra¢ odpowiedni otwér w tarczy prowadzacej i

umiesci¢ w osi wiertta (1.1):

» przycisk obrotowy (3.1) nalezy obrdci¢ o 5 ob-
rotéw w lewo, podniesc tarcze prowadzaca nad
kotek ustalajacy, obréci¢ w wymagana pozycje
i ponownie opusci¢ na ptyte podstawowa.

» Nalezy zwracaé uwage, aby tarcza zaszta na
kotek ustalajacy. Przycisk obrotowy (3.1) po-
nownie dokrecic.

6.2 Zamocowanie wiertta

» Wiertto spiralne nalezy zamocowa¢ w uchwycie
zaciskowym wiertarki i dokrecic.

® Mozliwe jest stosowanie wytacznie wiertet spi-
ralnych o dtugosci nie przekraczajacej podanej
maksymalnej dtugosci wiertta.

6.3 Zamocowanie wiertarki
W przypadku wiertarek z szyjka zaciskowa
43 mm nalezy stosowac pierscien reduk-
cyjny.

» Pierscien redukcyjny nalezy umiesci¢ w taki
sposdb, aby wciecie wskazywato na miejsce
zamocowania (8.1).

» Wiertarke umiesci¢ w obejmie i dokreci¢ Srube
mocujaca (8.1).

6.4 Nastawienie gtebokosci wiercenia

» Gorna granice ogranicznika nastawiamy za po-
moca pierscienia ograniczajacego (7.1) i dokre-
camy za pomoca $ruby mocujacej.

» Pozycje gornego ogranicznika mozna wybrac
tak, aby wiertto byto prowadzone przez tarcze
prowadzaca a ostrze wiertta znajdowato sie w
odlegtosci okoto 5 - 10 mm nad powierzchnia
ptyty podstawowe;.

W ten sposob uniemozliwimy uszkodzenie wiertta

i materiatu. Dolny pier$cien ograniczajacy (7.2)

stuzy do ograniczania gtebokosci wiercenia.

» Wymagana gteboko$¢ wiercenia stwierdzimy
za pomoca pomiaréw lub prébnego wiercenia
a nastepnie dokrecimy pierscien ograniczajacy
(7.2) pod obejma.

Pierscien ograniczajacy ma znaczenie przede

wszystkim wtedy, gdy wiercimy wiele otworéw o

takiej samej gtebokosci.

6.5 Dodatkowy uchwyt

Dodatkowy uchwyt (10) moze by¢ w zaleznosci
od potrzeby zamontowany w trzech pozycjach
(patrz rysunek). W przypadku wiertarek, ktérych
moment skrecajacy przekracza 55 Nm stosowa-



ny jest element przedtuzajacy (11). Dodatkowy
uchwyt z elementem przedtuzajacym nalezy za-
wsze stosowac z przedniej strony (patrz rysunek]
obejmy.

6.6  Wiercenie za pomoca rownolegtej pro-

wadnicy

Obie réwnolegte prowadnice (2] zwiekszaja bez-
pieczenstwo podczas pracy. Jednoczesnie zwiek-
sza sie doktadno$c i oszczedza czas w przypadku,
gdy konieczne jest wiercenie wielu otworéw w ta-
kiej samej odlegtosci od krawedzi materiatu. We-
dtug wyboru mozna zastosowac jedna réwnolegta
prowadnice z jednej strony lub obie rownolegte
prowadnice z obu stron. Réwnolegta prowadnice
nastawiamy wedtug kreski na materiale (kontro-
la wzrokowa wedtug oznakowania (1.1) na ptycie
podstawowej) lub tez wedtug skali na réwnolegtej
prowadnicy.

» Prowadnica réwnolegta zostaje dokrecona w
wymaganej pozycji za pomoca $ruby mocujacej
(2.1).

® W przypadku wykonania urzadzenia z mozliwo-
Sciag przechylania istnieje mozliwo$¢ nastawie-
nia linijki takze w kierunku prostopadtym (2.2).

6.7 Nastawienie kata nachylenia (GD 460 A)

Nachylane stojaki do wiercenia (GD 460 A] umoz-
liwiaja sko$ne wiercenie pod katem w granicach
od 90° do 45°. W przypadku wiercenia pionowego
wskaznik (18) wskazuje wartos¢ zerowa na skali

(17).

» Przed ewentualnym nastawianiem kata nachy-
lenia nalezy zluzowac obie nakretki mocujace
(16).

» Nastepnie prety prowadzace mozna nachyli¢
pod wymaganym katem.

» Kat ten mozna zabezpieczy¢ na skali (17) z do-
ktadna podziatka podana w stopniach.

» Wskaznik (18] nastawimy na skali na wymaga-
na wartos$¢ a nastepnie obie nakretki mocujace
(16) ponownie dokrecimy.

& UWAGA: Jezeli stojak wiertarki jest wy-

chylony, ptyte podstawowa na obrabianym
przedmiocie nalezy dla bezpieczenstwa
zabezpieczy¢ przeciw poslizgowi. Ideal-
nym sposobem zamocowania jest zasto-
sowanie elementéw mocujacych (wypo-
sazenie).

6.8 Korektura pozycji ogranicznika (GD 460
A)

Pozycja pionowa jest w przechylanych stojakach

do wiercenia nastawiona juz w zaktadzie produk-

cyjnym za pomoca $ruby ograniczajacej (14). Je-

zeli okaze sie konieczne, ze nastawiona pozycje

nalezy dodatkowo wyregulowac¢, wykonujemy to

w nastepujacy sposob:

» zluzujemy nakretke zabezpieczajaca (14.1) oraz
nakretke mocujaca (16).

» Nozke (15) nalezy dobié na gtowice $ruby (14).

» Poprzez obracanie $ruby ograniczajacej w wy-
maganym kierunku zmienimy kat potrzebnej
pozycji.

» Ponownie dokrecimy nakretke zabezpieczajaca
(14.1) i mocujaca (16).

» Wskaznik (18) mozna takze przestawiaé po
zluzowaniu $ruby (19) i w wymaganej pozycji
nalezy go ponownie mocno dokrecié.

6.9 Zamocowanie stojaka do wiercenia

Do zamocowania stojaka na materiale stuza ele-

menty mocujace (12). Mozna je zamocowa¢ na

ptycie podstawowe;j (1).

» Element mocujacy nalezy wsunac od spodu do
otworu (1.4) a z géry wkreci¢ nakretke mocu-
jaca (12.1) i nastepnie dokrecic ja.

» Za pomoca $ruby (12.2) zamocowaé w wyma-
ganej pozycji.

Elementy mocujace (nie wchodza w zakres dosta-

wy, mozna je zamowic jako wyposazenie dodat-

kowe) stosowane sg z obu stron zawsze parami.

Zalecamy stosowac cztery elementy mocujace. W

przypadku materiatéw o maksymalnych wymia-

rach do 300 mm elementy mocujace moga by¢

zamocowane na wsporniku (13).

» Sruby (13.1) nalezy wsuna¢ od spodu w otwory
w podstawie (1.4).

» Wsporniki nasadzi¢ z géry na $ruby (13.1) i do-
kreci¢ za pomoca nakretek (13.2).

Wsporniki (nie wchodza w zakres dostawy, mozna

je zaméwic jako wyposazenie dodatkowe) ofero-

wane sa w parach (2 szt.). Nalezy zwraca¢ uwa-
ge na to, aby zamocowanie podstawki na belce

zostato wykonane miedzy dwoma zaciskami (12)

umieszczonymi na jednym wsporniku (roztozenie

sit w kierunku podtuznym wspornika) a nie na
dwoch wspornikach (patrz rysunek]). Wsporniki
skonstruowane sa w taki sposéb, ze mozna je za-
mocowac na obu podstawowych typach podsta-
wek (pionowy i przechylany) w kierunku poziomym
i pionowym.

7  Wiercenie

- Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy spraw-
dzi¢, czy spiralne wiertto i wiertarka sa mocno
zamocowane.

- Nalezy skontrolowac osadzenie ogranicznikéw
oraz tarczy prowadzacej, ewentualnie dokreci¢
elementy mocujace.
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- Nie nalezy stosowac tepych lub uszkodzonych
wiertet. Podczas wiercenia nalezy pracowaé w
taki sposob, aby oburacz przytrzymywac urza-
dzenie: jedna reka dodatkowy uchwyt stojaka
do wiercenia, druga reka uchwyt i wytacznik
wiertarki.

- Do wiercenia z kontrola wzrokowa wedtug kre-
ski stuzy znak na ptycie podstawowej (1.2 1.3)

7.1 Tarcza prowadzaca

Do wiertet spiralnych o $rednicy parzystej sto-

sowana jest tarcza prowadzaca, ktéra wchodzi w

zakres dostawy. Do wiertet spiralnych o Srednicy

nieparzystej stosowana jest tarcza prowadzaca z

nieparzystymi srednicami, ktdra dostarczana jest

jako wyposazenie.

» W celu wymiany tarczy prowadzacej nalezy od-
kreci¢ przycisk obrotowy (3.1).

» Nastepnie zamontowana tarcze prowadzaca
mozna zdjac i umiescié zamiast niej druga tar-
cze.

7.2  Wiercenie bez tarczy prowadzacej

W przypadku robét wykonywanych za pomoca
wiertet o wiekszej Srednicy niz 27 mm, do maksy-
malnej $rednicy 45 mm, tarcza prowadzaca moze
by¢ zdemontowana zgodnie z powyzszym opisem.
W przypadku konieczno$ci moz na zdemontowac
takze sprezyny (5), rurke ograniczajaca () oraz
ograniczniki gtebokosci (7.1 7.2). W tym wypad-
ku nalezy postepowac szczegélnie ostroznie. W
kazdym wypadku zalecane jest zastosowanie dol-
nego pierscienia ograniczajacego (7.2) jako za-
bezpieczenia przed niepozadanym zetknieciem
obracajacych sie elementéw z materiatem. Nalezy
zwracac¢ szczegodlna uwage, aby obracajace sie
elementy wiertarki lub zastosowane wiertta nie
zetknety sie z elementami stojaka do wiercenia.

60

8 Obstuga techniczna i konserwacja

. Obstuga serwisowa i naprawy wytacznie
u producenta lub w warsztatach autory-
zowanych: prosimy wybrac najblizsze
miejsce sposrod adreséw zamieszczo-
nych na stronie:
www.festool.com/Service

EKAT Nalezy stosowaé wytacznie oryginalne
m% czesdci zamienne firmy Festool.Nr zamoé-
wienia pod:

www.festool.com/Service

- Elementy mocujace oraz miejsca mocowania
nalezy czysci¢ usuwajac pyt, zanieczyszczenia
i opitki.

- Prety prowadzace nalezy czysci¢ za pomoca
szmaty, odpowiednie wtasciwosci $lizgowe na-
lezy zapewni¢ za pomoca smaru lub oleju.

- Powierzchnie przylegajace ptyty podstawowej
nalezy utrzymywac w czystosci zapewniajac w
ten sposéb precyzyjnosé i doktadnos¢ katow
otworéw.

Uwaga:

- Dobrane sprezyny stojaka do wiercenia celowo
posiadaja wiekszy odstep od pretéw prowadza-
cych. Nie jest to spowodowane brakami jako-
Sciowymi, przeciwnie, w ten sposdb osiagana
jest lepsza charakterystyka sprezyn. Sprezyny
te zapewniaja mniejszy opor podczas wiercenia.

9  Srodowisko

Nie wolno wyrzuca¢ narzedzi elektrycznych wraz z
odpadami domowymi! Urzadzenie, wyposazenie i
opakowanie nalezy przekazac zgodnie z przepisa-
mi o ochronie $rodowiska do odzysku surowcow
wtornych. Nalezy przy tym przestrzegac obowia-
zujacych przepiséw panstwowych.

Tylko UE: Zgodnie z europejska Wytyczna 2002/96/
EG zuzyte narzedzia elektryczne trzeba gromadzi¢
osobno i odprowadzaé do odzysku surowcow wtér-
nych zgodnie z przepisami o ochronie $rodowiska.

Informacje dotyczace rozporzadzenia REACH:
www.festool.com/reach
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